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Avant-propos 

La presente Nome Europeenne a ete preparee par le Comite Technique CEN/TC 241 'Platre et produits a base de 
platre" dont le Secretariat est assure par PAFNOR. 

Ce document est actuellement soumis a I'enquete CEN. 

II ne remplace aucune Norme Europeenne existante. 

Cette norme. comprend : 

- une annexe normative concemant I'echantillonnage pour les essais independants ; 

- une annexe informative fournissant les valeurs nominates pour la resistance thermique, la permeabilite a I'air et 
la resistance a la vapeur d'eau. 

Cette Norme Europeenne a ete etablie dans le cadre d l un mandat donne au CEN par la Commission Europeenne et 
['Association Europeenne de Libre-Echange et vient a I'appui des exigences essentielies de la (des) Directive(s) UE. 

Pour la relation avec la (les) Directive(s) UE, voir I'annexe informative Z qui fait partie integrante de cette norme. 

Cette Norme Europeenne doit recevoir le statut de norme nationale, soit par publication d'un texte identique, soit 
par enterinement, au plus tard en (mois/annee), et toutes les normes nationales en contradiction doivent etre 
retirees au plus tard en (mois/annee). 

Conformement au Reglement Interieur du CEN/CENELEC, les pays suivants sont tenus de mettre la presente 
Norme Europeenne en application : : Allemagne, Autriche, Belgique, Danemark, Espagne, Finlande, France, Grece, 
Irlande, Islande, Italie, Luxembourg, Norvege, Pays-Bas, Portugal, Republique Tcheque, Royaume^Uni, Suede et 
Suisse. 



Schema - Families des produits en platre (a inserer ulterieurement conformement au prEN 13279-1) 
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0 Introduction 

Les plaques de platre sont composees d'un cceur en platre enrobe dans - et lie etroitement - a une feuille de carton 
solide et durable pour former des plaques planes et rectangulaires. 

Les proprietes des plaques de platre les rendent particulierement appropriees dans les situations ou la protection 
contre le feu, Fisolation acoustique et thermique sont necessaires. 

Les plaques de platre peuvent etre fixees par differentes methodes, par exemple clouage ou vissage ou par collage 
a I'aide de mortiers a base de platre ou autres types d'adhesrfs. Elles peuvent egalement etre introduces dans un 
systeme de plafonds suspendus. 

Les plaques de platre sont selectionnees pour leur utilisation conformement a leur type, leur taille, leur epaisseur et 
la forme des bords. Les plaques peuvent etre utilisees par exemple pour creer une finition par doublage sec des 
murs, des plafonds fixes et suspendus, des cloisons, ou en tant que revetement exterieur de colonnes de soutien ou 
de poutres. Elles peuvent aussi etre utilisees pour la pose sur le sol ou en support de couverture. 

Les plaques de platre peuvent etre decorees directement ou recouvertes de platre. 

Elles peuvent subir un traitement ulterieur pour constituer une gamme d'autres produits. 



1 Domaine d'application 

La presente Nonne Europeenne definit les caracteristiques et les performances des plaques de platre congues pour 
etre utilisees dans des ouvrages de construction immobiliere, y compris celles con?ues pour des operations de 
fabrication secondares. Elle inclut les plaques destinees a recevoir directement une decoration sur leur face, ou un 
enduit au platre. 

Cette norme couvre les caracteristiques de performance du produit suivantes : reaction au feu, permeabilite a la 
vapeur d'eau, resistance a la flexion (charge de rupture), resistance aux chocs et resistance thermique. 

Les caracteristiques de performances suivantes sont liees a Hes systemes assembles avec des plaques de platre : 
resistance au cisaillement, resistance au feu, isolation acoustique aux bruits aeriens, isolation aux bruits d impact, 
absorption acoustique et permeabilite a Pair, qui doivent etre mesurees conformement aux methodes dessai 
europeennes correspondantes. Au besoin, des essais doivent etre effectues sur des systemes assembles qui 
simulent les conditions ^utilisation finale. 

Cette EN couvre egalement les caracteristiques techniques supplementaires qui ont une incidence sur Putilisatid . J* 
la reception du produit par Industrie du Batiment et sur les essais de reference de ces caracteristiques. 

Elle permet revaluation de la conformite du produit a cette EN. 

Cette norme ne couvre pas les plaques de platre qui ont subi des operations de fabrication secondares diverses 
(par exemple, les complexes d'isolation, les plaques avec revetements minces, etc.) 

2 References normatives 

Cette Norme Europeenne comporte par reference datee ou non datee des dispositions d'autres publications. Ces 
references normatives sont citees aux endroits appropries dans le texte et les publications sont enumerees ci-dpres. 
Pour les references datees, les amendements ou les revisions ulterieurs de Pune quelconque de ces publications ne 
s'appliquent a cette Nonne Europeenne que s'ils y ont ete incorpores par amendement ou revision. Pour les 
references non datees, la demiere edition de la publication a laquelle il est fait reference s'apphque. 



prEN YYY-1 



Classification utilisant les donnees des essais de reaction au feu (Wl 127065) 



Page 5 
prEN 520:2000 



prEN 13501-2 Classification des produits et elements de construction - Partie 2 : classification 

utilisant les donnees des essais de resistance au feu (a I'exclusion des produits 
utilises dans les systemes de ventilation) 

prEN 12664 Materiaux pour le batiment - Determination de la resistance thermique par le 

methode de la plaque chaude gardee et la methode fiuxmetrique - Produits 
sees et humides de basse et moyenne resistance thermique. 

EN ISO 354 Acoustique - Mesurage de I'absorption acoustique en salle reverberante (ISO 

354) 

EN 20535 Papier et carton - Determination de I'absorption d'eau - Methode de Cobb (ISO 

535) 

EN 12086 Produits isolants thermiques destines aux applications du batiment - 

Determination des proprietes de transmission de la vapeur d'eau 

EN 121 14 Performance thermique des batiments - Permeabilite a Pair des composants et 

parois de batiments - Methode d'essai en laboratoire 



3 Definitions 

Pour les besoins de la presente Norme Europeenne, les definitions suivantes s'appliquent : 

3.1 Plaque de platre 

Produit compose d'une ame en platre enrobee dans - et lie etroitement a - une feuille de carton solide et durable 
pour former line plaque plane et rectangulaire. Les faces du carton peuveht varier selon I'application propre a 
chaque type de plaque, et Tame peut comporter des additifs qui lui conferent des proprietes supplementaires. Les 
bords longitudinaux sont recouverts de carton et profiles pour s'adapter a I'application envisagee. 

3.2 Termes generaux 

3.2.1 Bords : cotes longitudinaux recouverts de carton. 

3.2.2 Extremites : cotes coupes transversalement aux bords, mettant Tame a nu. 

3.2.3 Face : surface sur laquelle le carton se prolonge en continu pour recouvrir les bords. 

3.2.4 Dos : surface oppose a la face. 

3^.5 Largeur : distance entre les bords de la plaque, mesurees perpendiculairenient aux bords. 

3.2.6 Largeur nominale (w) : largeur declaree par le fabricant. 

3.2.7 Longueur : distance entre les extremites de la plaque. 

3.2.8 Longueur nominale (I) : longueur declaree par le fabricant 

3.2.9 Epaisseur : distance entre la face et le dos, a I'exclusion des profils des bords. 

3.2.10 Epaisseur nominale (t) : epaisseur declaree par le fabricant 

3.2.1 1 Equerrage (s) : orthogonalite de la plaque. 



t 
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4 Types de plaques de platre 

4.1 Generalites 

Les performances des types de plaques de platre definies au 4.2 peuvent etre combinees dans la meme plaque ; 
dans ce cas, la lettre identifiant chaque type de performances respecte est indiquee dans la designation. 

4.2 Types de plaques de platre 

4.2.1 Plaque de platre (Type A) 

La plaque de platre standard comporte une face sur laquelle une decoration peut etre appliquee. Des enduits au 
platre appropries peuvent etre appliques sur n'importe laquelle de leur face. A des fins ^identification, ces plaques 
sont designees par "Type A". 

4.2.2 Plaque de platre a taux d'absorption d'eau reduit (Type H) 

Les plaques de ce type comportent des additifs concus pour reduire leur taux d'absorption d'eau. Elles peuvent 
convenir pour des utilisations particulieres dans lesquelles des proprietes d'absorption d'eau reduite sont requi^r 
pour ameliorer les performances de la plaque. A des fins d'identification, ces plaques sont designees par "Type HI , 
H2 ou H3", chaque type ayant des performances d'absorption d'eau differentes. 

4.2.3 Plaques de doublage en platre (Type E) 

Plaques specialement fabriquees pour etre utilisees en tant que plaques de revetement sous un bardage exterieur. 
Elles ne sont pas concues pour recevoir une decoration. Elles ne doivent pas etre exposees en permanence aux 
influences meteorologiques exterieures. Ce type de plaque presente un taux reduit d absorption deau. II doit avoir 
une permeabilite minimale a la vapeur d'eau. A des fins d'identification, ces plaques sont designees par Type fe . 

4.2.4 Plaque de platre a cohesion amelioree de I'ame a haute temperature (T ype F) 

Ces plaques ont des fibres minerales et/ou d'autres additifs dans I'ame de platre pour ameliorer la cohesion de 
I'ame a des temperatures elevees. A des fins d'identification, ces plaques sont designees par Type F . 

4.2.5 Plaques de platre a enduire (Type P) 

Ces plaques ont une face apte a recevoir un enduit au platre. Elles peuvent etre perforees durant la fabrication^ \ 
des fins d'identification, ces plaques sont designees par "Type P". 

4.2.6 Plaque de platre a densite controlee (Type D) 

Ces plaques repondant a des besoins speciaux ont une densite controlee. Ceci permet d'ameliorer leurs 
performances en vue de certaines applications. A des fins d'identification, ces plaques sont designees par "Type D . 

4.2.7 Plaque de platre a haute resistance mecanique (T ype R) 

Ces plaques sont concues pour des applications speciales qui necessitent des resistances plus grandes pour 
resistor a des contraintes de rupture longitudinales et transversales. A des fins cTidentification, ces plaques sont 
designees par Type R". 

4.2.8 Plaque de platre a haute densite superf icielle (Type I) 

Ces plaques sont concues pour des applications speciales ou une plus grande resistance aux chocs est necessaire. 
A des fins d'identification, ces plaques sont designees par Type I". 
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4.3 Profits des bords des plaques de platre 

Les bords recouverts de carton des plaques de platre sont droits, amincis, en biseau, semi-arrondis ou arrondis, ou 
une combinaison de ces formes (voir des exemples dans les figures 1 a 6). 

D'autres types de profils peuvent etre realises pour des applications speciales. 

Les extremites des plaques de platre sont normalement sciees au carre. 

Les bords recouverts de carton de la plaque de platre sont carres ou arrondis 



Legende : 

1 Face 

2 Dos 



Figure 2 : Bord biseaute 




A 



Legende : 

1 Face 

2 Dos 

Figure 3 : Bord aminci 
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Figure 1 : Bord droit 



Legende : 

1 Face 

2 Dos 
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Legende 

1 Face 

2 Dos 




Figure 4 : Bord semi-arrondi 
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Legende 

1 Face 

2 Dos 



Figure 5 : Bord aminci semi-arrondi 




A 



Legende 

1 Face 

2 Dos 



5 Exigences 



Figure 6 : Bord arrondi 



5.1 Caracteristiques mecaniques 

5.1 .1 Resistance au cisaillement 

Lorsque I'utiiisation envisagee pour les plaques de platre est de contteventer des assemblages de construction en 
bois (c'est-a-dire des murs, des cloisons, des charpentes de combles, ...), la resistance conventionnelle au 
cisaillement de la plaque de platre doit etre determinee conformement a la methode d'essai decrite dans 6.12. 

5.1.2 Resistance a la flexion (charge de rupture en flexion) 

5.1.2.1 La charge de rupture en flexion des plaques de platre des types A,D, E, F, H, I ou combines, determinee 
conformement a la methode d'essai decrite en 6.7, ne doit pas etre inferieure aux valeurs indiquees dans le 
tableau 1 . 
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En outre, aucun resultat individuel ne doit etre inferieur de plus de 10 % aux valeurs indiquees dans le tableau 1. 

Tableau 1 : Charge de rupture en flexion des plaques de platre 
(Types A, D , E, F, H ou combines) 



Epaisseur 


Epaisseur nominate 
de la plaque 


Charge de rupture en flexion 
N 




mm 


dans le sens transversal 


dans le sens longitudinal 




9,5 


160 


400 


Courantes 


12,5 


210 . 


550 




15,0 


250 


650 


Autres epaisseurs 


t 


16,8 xt 


* 43xt 



5.1.2.2 La charge de rupture en flexion des plaques de platre a haute resistance mecanique de type R f ou combine, 
detenminee conformement a la methode d'essai decrite en 6.7, ne doit pas etre inferieure aux valeurs indiquees 
dans le tableau 2. 

En outre, aucun resultat individuel ne doit etre inferieur de plus de 10 % aux valeurs indiquees dans le tableau 2. 

Tableau 2: Charge de rupture en flexion des plaques de platre a haute resistance mecanique 

(T ype R ou combine) 



Epaisseur 


Epaisseur nominate 
de la plaque 


Charge de rupture en flexion 




mm 


N 

dans le sens transversal 


dans le sens longitudinal 


Courantes 


12,5 


300 


725 




15,0 


360 


870 


Autres epaisseurs 


t 


24 xt 


58 xt 



5.1.2.3 La charge de rupture en flexion des plaques de platre a enduire (type P) determinee selon la description faite 
en 6.7, ne doit pas etre inferieure aux valeurs indiquees dans le tableau 3. 

En outre, aucun resultat individuel ne doit etre inferieur de plus de 10 % aux valeurs indiquees dans le tableau 3. 
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Tableau 3 



: Charge de rupture en flexion des piaques de platre a enduire (Type P) 



Epaisseur nominale de la 
plaque 
mm 




Charge de rupture en flexion 
N 



dans le sens transversal 
125 
165 



dans le s ens longitudinal 
180 
235 



5.2 Comportement au feu 
5.2.1 Reaction au feu 

5.2 P Res-stance au feu 

ta resistance au feu est une oaractenstique dun s/steme assemble et pas du produit lui-meme. 

Si necessalre. ia msistance au teu dun system eompodan. des piaques de piatre sera detetminee e, classes 

conformement au prEN 13501-2. 

5.3 Permeabilite a la vapeur d'eau / resistance au passage de la vapeur d'eau 

dans TEN 12086. 

Pour les bescins du caicui, ies valours nomteales relates a ,a resistance au passage de ,a vapeur deau des 
plaques de platre sont donnees dans 1'annexe B. , ^ 

5.4 Permeabilite a Pair 

Lorsqu, es, pr*u du«ser les piaques de piatre P-^e™ £• » '* * 

I'alr des plaques de piatre doit Stre determinee conforniement au prEN 121 14. 

Pour ies besoins du caicul. les vateu* nominates relates a ,a penmeabiIKe a ,'air des pteques de pBee son, 
donnees dans I'annexe B. 

5.5 Proprietes acoustiques 
5.5.1 Generates 

Les ptopnetes accrues son. Uses en regie generate a un aysteme assemble e, pas au produit lui-mSme. 

Si necessal re , tes perfomtances aooustiques dun sysfcme component une plaque de plat, seron, d«em»nees 

conformement aux methode d'essai EN pertinentes. 
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5.5.2 Absorption acoustique 

Lorsque le produit est con?u pour etre utilise pour I'amenagement acoustique, I'absorption acoustique doit etre 
mesuree sur ce produit conformement a TEN ISO 354. 

5.6 Resistance thermique 

Lorsqu'il est prevu d'utiliser les plaques de platre en vue de contribuer a la resistance thermique dans les ouvrages 
de construction (murs, cloisons, plafonds ...), les valeurs de calcul de la resistance thermique des plaques de platre 
donnees dans I'annexe B peuvent etre utilisees. 

Sinon, la resistance thermique des plaques de platre doit etre determinee selon le prEN 12664. 

5.7 Emission de substances dangereuses 

Les plaques de platre ne doivent pas emettre de substances dangereuses dans les conditions d'utilisation finale au- 
dela des limites prevues par les legislations en vigueur 1 ). 

5.8 Exigences supplementaires 

5.8.1 Dimensions et tolerances des plaques de platre a enduire 

5.8.1.1 Largeur 

Les largeurs nominates courantes sont : 400 mm, 600 mm, 900 mm et 1 200 mm. 
D'autres largeurs sont egalement disponibles. 

La largeur doit etre mesuree selon la description faite en 6.2 et comparee a la largeur nominale. 
La tolerance doit etre 0/ - 8 mm. 

5.8.1.2 Longueur 

Les longueurs nominates courantes sont : 1 200 mm, 1 500 mm, 1 800 mm et 2 000 mm. 
D'autres longueurs sont egalement disponibles. 

La longueur doit etre mesuree selon la description faite en 6.3 et comparee a la longueur nominale. 
La tolerance doit etre 0/ - 6 mm. 

5.8.1.3 Epaisseur 

Les epaisseurs nominates courantes sont : 9,5 mm et de 12,5 mm. 

L'epaisseur doit etre mesuree comme decrite en 6.4 et comparee a Pepaisseur nominate. 

Intolerance doit etre ± 0,6 mm. 

5.8.2 Dimensions et tolerances des plaques de platre 
5.8.2.1 Largeur 

Les largeurs nominates courantes sont : 600 mm, 625 mm, 900 mm, 1 200 mm, 1 250 mm. 



1 ) Redaction provisoire dans I'attente de la decision de la Commission Europeenne. 
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D'autres largeurs sont egalement disponibles. 

La largeur doit etre mesuree comme decrite en 6.2 et comparee a .a largeur nominale. La tolerance doit etre 
OA 4 mm sur chaque mesure individuelle. 

5.8.2.2 Longueur 

La longueur doit etre mesuree comme decrite an 6.3 et comparee a la longueur nominale. 
La tolerance doit etre OA 5 mm sur chaque mesure individuelle. 

5.8.2.3 Epaisseur 

F doivent avoir une epaisseur egale ou supeneure a 1 2,5 mm. 

L'epaisseur doit etre mesuree commefndique en 6 A et comparee aux epaisseurs nominales. 
La tolerance sur les epaisseurs inferieures a 18 mm est ± 0,5 mm. 
Pour les P «aques d'epaisseur egaie ou superieure a 18 mm, la tolerance est * (0,04 x ."epaisseur) (exprimee en 
mm). 

Uecart entre les mesures individuel.es de .'epaisseur sur une meme plaque ne doit pas depasser 0,8 mm. 

5.8.2.4 Equerrage (des plaques de platre) 

L'ecart d'equerrage (s) mesure comme indique en 6.5 ne doivent pas depasser 2,5 mm par metre de largeur. 

5.8.2.5 Prof Us des bords des extremites (des plaques de platre) 

Les des pnrfils des berts des extremes ne ?£^^£^^ e ^t£^5l 

^-J^^^Z^^Z^^^S^^ indiquS e„ «, do,e M 

respecter les limites suivantes : 

- profondeur de I'aminci : entre 0,6 mm et 2,5 mm ; 4 

- largeur de I'aminci : entre 40 mm et 80 mm. 

5.8.3 Exigences supp.ementaires applicables aux p.aques de P «atre a taux d absorption d'eau reduit (Type 
H) 

5.8.3.1 Absorption d'eau superficielle 

L'absorption deau superficielle des plaques de type H determinee se.on .a methode decrite en 6.8.1 ne doit pas etre 
superieure a 160 g/m 2 , que ce sort pour la face ou pour le dos. 

5.8.3.2 Absorption totale d'eau 

L'absorption totale d'eau des plaques, determinee se.on la methode decrite en 6.8.2, ne dot pas etre superieure aux 
valeurs indiquees dans le tableau 4. 
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Tableau 4 : Classes d'absorption d'eau 



Classes d'absorption d'eau 


ADsorption total e a eau 


H1 


<5 % 


H2 


< 10 % 


H3 


< 25 % 



5-8-4 Exigences supplementaires applicables aux plaques de doublage en platre (Type E) 

Ce type de plaques doit repondre aux exigences applicables au type H3. 

La resistance a la vapeur d'eau des plaques de type E, determinee conformement a la methode decrite dans TEN 
12086, ne doit pas etre superieure a f,2 x 10 9 m 2 *.s. Pa / kg. 

5.8.5 Exigences supplementaires applicables aux plaques de platre a cohesion amelioree de I'ame a haute 
temperature (T ype F) 

Lorsqu'une plaque de platre de type F (ou combine) est soumise a I'essai decrit en 6.9, aucune des 6 eprouvettes 
ne doit se casser. 

5.8.6 Exigences supplementaires applicables aux plaques de platre a densite controlee (Type D) 

La densite de la plaque de platre de type D (ou combine), determinee comme indique en 6.10, doit etre au moins 
egale a 0,8 x 10 3 kg/m 3 

5.8.7 Exigences supplementaires applicables aux plaques de platre a haute durete superf icielle (Type I) 

La resistance aux chocs des plaques de platre de type I (ou combine) est caracterisee par le diametre de la 
depression obtenue sur la surface par I'impact d'un petit corps dur. 

Le diametre de cette depression, determine conformement a la methode d'essai decrite en 6.11 ne doit pas etre 
superieur a 1 5 mm. 

6 Methodes d'essai 

6.1 Echantillonnage 

II faut disposer de trois plaques de chaque type et de chaque epaisseur, sur lesquelles les essais decrits en 6.2 a 
6.6 sont effectues. 

Les essais decrits en 6.7 a 6.12 sont faits sur des eprouvettes decoupees dans les trois memes plaques. 

6.2 Determination de la largeur 

6.2.1 Principe 

La largeur est mesuree en 3 points. 

6.2.2 Appareillage 

Une regie, ou un ruban en metal, graduee en millimetres, et permettant une lecture a 1 mm pres. 
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6.2.3 Mode operatoire 

Effectuer trois mesurages entre les extremes des plaques (voir la figure 7) a 1 mm pres, un a proximite de chaqi 
extremite et un pres du milieu. 




Figure 7 : Determination de la largeur 



6.2.4 Expression des resultats 

Chaque valeur mesuree exprimee en mm, est notee et comparee a la largeur nominale de la plaque. 
6.3 Determination de la longueur 

6.3.1 Principe 

La longueur est mesuree en 3 points. 

6.3.2 Appareillage 

Une regie, ou un ruban en metal, graduee permettant une lecture a 1 mm pres. 



Figure 8 : Determination de la longueur 



Page 15 
prEN 520:2000 



6.3.3 Mode operatoire 

Effectuer trois mesurages entre les extremites de la plaque (voir la figure 8) a 1 mm pres. un a proximite de chaque 
bord et un pres du milieu. 

6.3.4 Expression des resultats 

Chaque valeur mesuree, exprimee en mm, est notee et comparee a la longueur nominale de la plaque. 
6.4 Determination de I'epaisseur 

6.4.1 Principe 

L'epaisseur de la plaque est mesuree en 6 points pres d'upe extremite de la plaque. 

6.4.2 Materiel 

Un micrometre, un comparateur a cadran ou un pied a coulisse d'une capacite minimale de 10 mm et penmettant 
une lecture a 0,1 mm pres. 

6.4.C Mode operatoire 

Effectuer six mesures (voir la figure 9) a 0,1 mm pres, sur une des extremites, a intervalles approximativement 
egaux dans la largeur, a 25 mm au moins de I'extremite et 100 mm des bords. Pour les plaques ayant une largeur 
nominale inferieure ou egale a 600 mm, trois mesures suffisent. 
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Dimensions en millimetres 



A9o 




Figure 9 : Determination de I'epaisseur 
6.4.4 Expression des resultats 

1'ecart admis indique en 5.5.3. 

6.5 Determination de l equerrage des extremites * > 

6.5.1 Principe 

Deux plaques sont companies I'une par rapport a I'autre et I'equerrage est mesure. 

6.5.2 Materiel 

Une regie metallique, ou un metre ruban, graduee en 1 mm. 

6.5.3 Mode operatoire 

Superposer une plaque sur Pautre de telle sorte qu-el.es coincident tout le long d'un des bords et a Tune des 
extremites de ce bord. 

Mesurer, a 1 mm pres. la distance A1 (voir la figure 10) entre les deux extremites des bords opposes. 

Retoumer une des plaques de telle sorte que les memes bords et la meme extremite coincident, comme pour la 
SS^nS^tS^ la ncuvehe distance A2 entre .es extremHes des bords opposes. 
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Figure 10 : Determination de I'equerrage des extremites 
6.5.4 Expression des resuftats 

Uequerrage (s) est caracterise pour Tune des plaques, par la demi-somme A1 ^ A2 et pour I'autre par la demi- 
A2 /\ 1 

difference exprimees en millimetres par metre. 

2w 

6.6 Determination du profil des bords amincis 
6.6.1 Largeur de I'aminci 
6.6.1.1 Principe 

Une regie metallique plate est posee sur la face de la plaque et deborde sur la partie amincie. 
6.6.1^ Materiel 

Une regie metallique plate tfau moins 250 mm de long permettant une lecture a 1 mm pres. 
6.6.1.3 Mode operatoire 

Mesurer la largeur de Taminci sur chaque bord a 300 mm ± 50 mm de chaque extremite. 
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Determiner .a largeur de .'aminci en appiiquant une <^™£S™£^£P?es pC-^ds 
I'extremite, comme illustre a la figure 12 pour les plaques a bords aminos et a la t.gure P o v m 



ar. iincis semi-arrondis. 



V//// /////// //////, 



B 



Legende : 

1 Face 

2 Dos~ 



Figure 11 : Determination de la largeur de I'aminci - Bord aminci semi-arrondi 

A 




Legende 

1 Face 

2 Dos 



Figure 12 : Determination de la largeur de I'aminci - Bord aminci 



< 4 / 



6.6.1.4 Expression des resultats 

Noter la largeur de remind qui est la distance, en millimetres, entre .e bord de la plaque (point A) et le point B ou la 
regie touche la face de la plaque. 

6.6.2 Profondeur de Taminci 

6.6.2.1 Principe 

La profondeur de I'aminci est mesuree a I'aide d'un comparateur special. 



Page 19 
prEN 520:2000 



6.6.2.2 Materiel 

Un comparateur a cadran monte sur un dispositif de mesure special, comme illustre a la figure 13, permettant une 
lecture a 0,01 mm pres. 












\ 


A 




to 


L ISO 









Legende : 

1 Largeur d'au moins 25 mm 

2 Poignee 

3 Diametre compris entre 2 mm et 5 mm 



Figure 13 : Determination de la profondeur de I'aminci 

6.6.2.3 Mode operatoire 

Mesurer la profondeur de I'aminci sur chaque bord, a 300 mm ± 50 mm de chaque extremite. Placer la plaque sur 
une surface plane. Placer le dispositif de mesure sur la face de la plaque, le comparateur etant a 150 mm du bord et 
regler I'aiguille a zero. Deplacer le comparateur en direction du bord et lire la valeur a 10 mm ± 1 mm du bord pour 
la plaque a bord aminci et a 20 mm ± 1 mm pour la plaque a bord aminci semi-arrondi. 

6.6.2.4 Expression des resultats 

Noter chaque mesure de la profondeur de I'aminci a 0,1 mm pres. 

6.7 Determination de la resistance a ia flexion (charge de rupture en flexion) 

6.7.1 Principe 

La resistance a la flexion est caracterisee par la charge de rupture en flexion. 

Des eprouvettes de 400 mm x 300 mm decoupees dans les plaques sont soumises a une charge connue qui 
augmente de faQon continue, jusqu f a rupture. 

6.7.2 Materiel 

Un dispositif de chargement d'une precision de 2 % et permettant tfappliquer la charge necessaire a une vitesse cJe 
250 N/min ±125 N/min. 
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6.7.3 Mode operatoire 

6.7.3.1 Preparation des eprouvettes 

Decouper dans chacune des plaques deux eprouvettes mesurant (400 ± 1,5) mm x (300 ± 1,5) mm, a bords vifs 
(comme illustre a la figure 14). 

line eprouvette est prelevee dans le sens longitudinal (appelee L) et I'autre dans le sens transversal (appelee T) 
(voir figure 14). 

Decouper les eprouvettes a 100 mm au moins des extremites et des bords de la plaque, sauf pour les plaques de 
largeur inferieur a 600 mm ou la distance par rapport au bord peut etre reduite et devrait etre egale de chaque cote 
de I'eprouvette. 

Secher les eprouvettes a masse constante 2 a 40°C ± 2°C et realiser I'essai dans les 10 min suivant la sortie de 
I'etuve. 

6.7.3.2 Essai 

¥ 

Placer chaque eprouvette dans le dispositif de chargement, face vers le bas pour les eprouvettes longitudinale^| 
face vers le haut pour les eprouvettes transversales, sur deux appuis cylindriques paralleles ayant un rayon com^. J 
entre 3 mm et 15 mm, et espaces de 350 mm ± 1 mm. 

Appliquer la charge a la vitesse de 250 N/min ±125 N/min au centre ± 2 mm de la portee, au moyen d'un cylindre 
identique aux precedents et dispose parallelement a ceux-ci a mi-Histance. Noter la charge provoquant la rupture de 
chaque eprouvette, a 1 Newton pres. 

Le temps ecoule entre I'application de la charge et la rupture des eprouvettes doit etre superieur a 20 s. 



A = (400 + l r 5)mrr> 
B - (3°° ± lr 5)m«% 




100 rrsny 



Legende : 

1 Zone de prelevement des autres eprouvettes 



Figure 14 : Prelevement des eprouvettes pour la determination de la resistance a la 
rupture en flexion (exemple d'une plaque de 1 200 mm de large) 



2 La masse constante est atteinte lorsque deux pesees successh/es a 24 h d'intervalle different de moins de 0,1 %; 
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6.7.4 Expression des resultats 

Calculer la valeur moyenne de la resistance a la rupture en flexion des trois eprouvettes longitudinales (L) et des 
trois eprouvettes transversales (T), comme etant la moyenne des charges de rupture des eprouvettes. 

6.8 Determination de I'absorption d'eau 

6.8.1 Determination de I'absorption d'eau superficielle 

6.8.1.1 Principe 

La surface d'une eprouvette conditionnee est exposee a I'eau a 23°C ± 2°C et on determine ['augmentation de sa 
masse. 

6.8.1.2 Materiel - 

a) Une balance d'une precision de 0,01 g. 

b) Une horloge ou une montre ayant une precision de 1 min. 

c) Un appareil de Cobb conforme a TEN 20535 ayant une hauteur de cytindre de 25 mm. 

6.8.1.3 Mode operatoire 

Decouper dans chaque plaque deux eprouvettes mesurant (125 mm ±1,5 mm) x (125 mm ±1,5 mm), Tune pour 
soumettre la face a I'essai et I'autre le dos. Condrtionner les eprouvettes a masse constante a 0,5 % pres a 23°C ± 
2°C et a une humidite relative de 50% ± 5%. Effectuer I'essai immediatement. 

Peser une eprouvette a 0,01 g pres et la placer dans I'appareil de Cobb (100 cm 2 ) - prealablement conditionne a 
23°C ± 2°C - le cote a exposer a I'eau du robinet etant toume vers le haut. Remplir I'anneau de I'appareil avec de 
I'eau a 23°C ± 2°C jusqu'a ce que la face d'essai de I'eprouvette soit recouverte par 25 mm d'eau. 

Laisser I'eprouvette dans I'appareil pendant 2 h ± 2 min puis la sortir apres avoir vide I'eau. 

Retirer immediatement I'exces d'eau en tamponnant avec un papier absorbant sec et peser de nouveau Teprouvette 
a 0,01 g pres. 

6.8.1.4 Expression des resultats 

Calculer la difference (en grammes) entre la masse seche et la masse humide de chacune des eprouvettes. 

Calculer, pour la face et pour le dos, la difference de masse moyenne et multiplier ce resultat par 100. La valeur 
obtenue represente I'absorption superficielle de la face ou du dos d'une plaque de platre, exprimee en g/m 2 . 

6.8.2 Determination de I'absorption totale d'eau 

6.8.2.1 Principe 

Les eprouvettes conditionnees (voir 6.8.1.3) sont immergees dans I'eau a 23°C ± 2°C et on determine 
I'augmentation de leur masse en pourcent. 

6.8.2.2 Materiel 

a) Une balance d'une precision de 0,1 g. 
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b) Un recipient d'eau a 23°C ± 2°C assez grand pour contenir l'eprouvette. 

6.8.2.3 Mode operatoire 

Decouper dans chaque plaque une eprouvette mesurant (300 mm ±1,5 mm) x (300 mm ±1,5 mm) a mi-distance 
environ des bords et a 150 mm au moins des extremites. Faire attention a ne pas endommager les bords ni la feuille 
de carton. 

Conditionner les eprouvettes a masse constante a 0,5 % pres a 23°C ± 2°C et a une humidite relative de 50% ± 5%, 
peser a 0,1 g pree et realiser Pessai immediatement. 

Immerger l'eprouvette dans I'eau a 23°C ± 2°C en la recouvrant de 25 mm a 35 mm d'eau pendant 2 h ±2 min. 

L'eprouvette doit etre placee horizontalement mais elle ne doit pas reposer a plat au fond du recipient. 

Apres I'avoir retire de I'eau, absorber I'exces d'eau a la surface et sur les bords et la peser immediatement a 0,1 g 
pres. 

6.8.2.4 Expression des resultats ^ x 

Calculer le pourcentage d'augmentation de la masse de chaque eprouvette par rapport a sa masse initiale. Le 
pourcentage moyen d'augmentation represente I'absorption d'eau de la plaque de platre. 

6.9 Determination de ia cohesion de Tame a temperature elevee 

6.9.1 Principe 

Un moment de flexion est applique a une eprouvette soumise a une temperature elevee. Sous I'effet de la chaleur, 
le moment de flexion provoque un flechissement de l'eprouvette. La cohesion est verifiee une fois le flechissement 
de l'eprouvette termine. 

6.9.2 Materiel 
6.9.2.1 Bruleurs Meker 

Bruleurs de 29 mm de diametre avec des orifices de sortie du gaz de (0,77 ± 0,05) mm. 

— A 




Legende : 

1 Bruleurs 

2 Eprouvette 

3 Alignement 



t 




A 



\ 



Figure 15 : Alignement de l'eprouvette par rapport aux bruleurs 
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6.9.2.2 Thermocouples 

Chrome-alumel (Type K) de diametre egal a 1,5 mm. 

6.9.2.3 Appareil de fixation 

Tout dispositif capable de maintenir I'eprouvette et son poids dans un plan horizontal. 

Dimensions en millimetres 




Legende : 

1 Face 

2 Bruleur 

3 Poids 



Figure 16 : Plan du dipsositif (vue de cote) 



6.9.2.4 Dispositif de montage de I'eprouvette 

Placer I'eprouvette entre les bruleurs de telle sorte que son cote le plus long soit dans un plan horizontal et son cote 
le plus court dans un plan vertical. Disposer son grand cote inferieur dans Talignement du point le plus bas des 
buses des bruleurs (voir la figure 15). Le centre de la buse des bruleurs doit se situer a une distance de 
100 mm ± 1 mm du bord du manchon. Pour les plaques d'une epaisseur ndminale de 12,5 mm, suspendre une 
masse de 300 g ± 10 g a une distance de 260 mm ± 1 mm du bord du manchon. La partie de Peprouvette situee 
entre les bruleurs ne doit pas pouvoir se deformer sur plus de (10 ± 1) mm ainshqu'au droit de la masse (voir les 
figures 16 et 17). Augmenter la masse en proportion pour les plaques d'epaisseur nominale (t) plus importante, a 

savoir :(300 — - — ), en arrondissant aux 50 g les plus proches. 



6.9.2.5 Appareil de chauffage 

Deux bruleurs Meker a gaz propane sont places symetriquement de part et d'autre de I'eprouvette, leur buse etant 
situee a 25 mm ± 1 mm de celle-ci. L'axe de chaque bruleur ne doit pas s'ecarter de plus de 1 mm. Des 
thermocouples sont situes a 10 mm ± 1 mm de chaque bruleur et dans I'alignement du point superieur de ceux-ci 
(voir la figure 17). Les bruleurs sont alimentes par la meme source de gaz propane a Taide d'un raccord en Y. Un 
detendeur avec manometre et un debitmetre sont places en ligne entre la source et le raccord en Y. Chaque 
derivation est munie d'un clapet de reglage de la pression (voir la figure 18). Les bruleurs fonctionnent orifices 
ouverts. 
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Dimensions en millimetres ~ 




Legende : 

1 Manchon de serrage 

2 Thermocouple 

3 Bruleurs 

4 Masse 



Figure 17 : Plan du dispositif (vue de dessus) 




Legende : 

1 Alimentation en gaz 

2 Detendeur avec manometre 

3 Debitmetre 

4 Raccord en Y 

5 Bruleurs 

6 Clapets de reglage de la pression 

Figure 16 : Schema de la ligne d'alimentation en gaz 



6.9.3 Mode operatoire 

Decouper dans trois plaques differentes six eprouvettes (deux par plaque, voir en 6.1) de 300 mm ± 5 mm de long 
et de 45 mm ± 1 mm de large dont la grande dimension est parallele a I'axe de la plaque. Placer une eprouvette 
dans le manchon de serrage de telle sorte que les plus petits cotes soient verticaux. La distance entre la base du 
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droit de chaque thermocouple. 

Lorsque le poids touche la plate-forme, verifier la cohesion de fame de I'eprouvette. 
Repeter I'essai pour chaque eprouvette. 
6.9.4 Expression des resultats 

Si Tune quelconque des eprouvettes se brise, I'essai est considere comme non concluant 
6.10 Determination de la masse volumique 

6.10.1 Principe 

Calculer la masse volumique d'une plaque a partir de la masse et des dimensions d'une eprouvette. 

6.10.2 Appareillage 

a) Regie, ou ruban metallique, graduee en millimetres permettant une lecture a 1 mm pres. 

b) Micrometre, oomparateur a cadran ou pied-a-cou.isse d'une capacite minimale de 10 mm et permettant une 
lecture a 0,1 mm pres. 

c) Une balance d'une precision de 0,1 g 

6.10.3 Mode operatoire 

Preparer six eprouvettes conformement aux instructions donnees en 6.7.3.1 . Les peser a 0,1 g pres. 
Les mesurer conformement aux instructions donnees en 6.2, 6.3 et 6.4. 

6.10.4 Expression des resultats 

Calculer la masse volumique de chaque eprouvette en divisant sa masse (en kg) parson volume (en m 3 ). La masse 
volumique est la moyenne obtenue sur les six eprouvettes arrondie a 0,1 x 1 0 kg/m . 

6.11 Determination de la resistance aux chocs 

6.11.1 Principe 

Mesure de I'impact d'une bille d'acier sur la plaque. 

6.11.2 Appareillage 

a) Une bille d'acier d"un diametre de 50 mm et d'une masse de 51 0 g ± 1 0 g. 

b) Un plan de mesure, rigide, plat et horizontal, offrant une inertie suffisante pour amortir I'impact (par exemple, 
table en acier de 20 mm d'epaisseur). 

c) Du papier carbone. 

d) Une regie graduee d'une precision de 0,5 mm. 
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e) Un support pour la bille d'acier. 
6.11,3 Mode operatoire 

6.1 1 .3.1 Preparation des eprouvettes 

Decouper trois eprouvettes de 300 mm x 400 mm dans une plaque de type I. Conditioner les eprouvettes a masse 
constante conformement a 6.7.3.1 . 

6.11.3.2 Essai 

Placer une eprouvette face vers le haut sur le plan de mesure et la recouvrir * ^ «J^^ ta ^ 19 a) " 
Placer la bille d'acier entre les machoires du support 500 mm au-dessus de la plaque (voir la f.gure 19 b). 




o 



Figure 19 a) 



Figure 19 b) 



Laisser tomber la bille sur la plaque (voir la figure 19 c). Oter le papier carbone et mesurer au mm pres le diametre 
de I'empreinte coloree sur la plaque (voir la figure 19 d) 




Figure 19 c) Figure 19 d) r \ 

Figure 1 9 - Essai de resistance aux chocs 
Repeter I'essai trois fois sur la meme eprouvette. 
6.11.4 Expression des resultats 
Calculer la moyenne des trois mesures relevees. 
Cette moyenne exprime la resistance aux chocs de la plaque. 
6.12 Determination de la resistance au cisaillement 

La resistance au cisaillement conventionnelle tf une plaque de platre est directement liee a la charge de rupture des 
fixations. 

6.12.1 Principe 

F.xer deux plaques de platre echantil.ons de part et d'autre de deux pieces de bois disjointes a I'aide de fixations 
appropriees. 
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Ecarter ensuite les deux pieces de bois a I'aide d'une machine de traction et determiner ia force necessaire a la 
rupture. 

6.12.2 Appareillage 

a) Une enceinte de conditionnement (23°C ± 2°C et 50 % ± 5 % d'humidite relative). 

b) Une machine de traction d'une capacite de 5 kN ayant une precision de 10 N. 

c) Une regie, ou un ruban metallique, graduee en millimetres. 

6.12.3 Mode operatoire 

Decouper quatre plaques echantillons de 600 mm x 170 mm selon I'axe longitudinal dans la zone d'echantillonnage 
de chaque plaque soit 12 echantillons au total (voir la figure 14). Secher les echantillons dans I'enceinte a (23 ± 2)°C 
et a (50 ± 5) % d'humidite relative jusqu'a masse constante. 

Construire une eprouvette en fixant une plaque echantillon de part et d'autre des deux pieces de bois a I'aide des 
fixations appropriees. La distance entre I'axe des fixations et le bord de la plaque de piatre doit etre de 
15 mm ± 1 mm. 

Veiller a introduire les vis de fixation sans provoquer de failles ou de craquelures dans les plaques echantillons. 
Le type des fixations est determine par rutilisation finale de la plaque dans Touvrage. 
Placer Teprouvette ainsi bbtenue dans la machine de traction. 

Augmenter progressivement la charge de traction afin d'obtenir un taux de deformation de 10 mm/min ( ± 10 %) 
jusqu'a rupture. 
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170 



J5 15 




45 



Figure 20 - Eprouvette utilisee pour I'essai de resistance au cisaillement 

conventionnel 

Enregistrer les donnees suivantes : 

- le type et les caracteristiques des plaques et des fixations. 

- le mode de rupture. 

- la charge de rupture (B) en Newtons. 
Repeter I'essai sur les cinq autres eprouvettes. 

6.12.4 Expression des resultats 

Calculer la charge de rupture par fixation (b) pour les eprouvettes comme suit : 

b = B/4 
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La resistance au cisaillement conventionnelle de la plaque, exprimee en Newtons, est la moyenne des 6 valeurs aii 
calculees. 

7 Evaluation de la conformite 

7.1 Generalites 

Uevaluation de la conformite est effectue par le fabricant qui declare la conformite des plaques de platre a la 
presente norme sur la base : 

— a) d'un essai de type initial ; 

— b) du controle de la production en usine. 

Le role du controle de production en usine est de s'assurer que les plaques de platre mises sur le marche sont 
conformes aux specifications techniques definies a Particle 5. 

On entend par controle de production en usine le controle interne permanent de la production realise par le fabricant 
ou par son represenvant sous la seule responsabilite du fabricant. Toutes les mesures, specifications et dispositions 
adoptees par le fabricant doivent etre systematiquement notifiees sous la forme de regies et de procedures ecntes. 
Cette documentation de controle de la production doit permettre d'assurer une interpretation homogene des 
exigences en matiere d'assurance qualite et de verifier la realisation des caracteristiques requises du produit, ainsi 
que le fonctionnement effectif du systeme de controle de la production. 

Le fabricant enregistrera les resultats du controle de la production en usine (enregistrement fabricant). Ces 
enregistrements doivent comporter au moins les informations suivantes : 

— Identification du produit soumis a I'essai ; 

— les dates d'echantillonnage ; 

— les methodes d'essai appliquees ; 

— les resultats d'essai de controle ; 

— la date des essais ; 

— I'identification de I'autorite responsable chez le fabricant ; 

— les enregistrements d'etalonnage. 

7.2 Essais de type initiaux et controle de la production 

Les specifications et les proprietes specrfiees dans la presente norme sont definies en terme de methodes d'essai 
de reference CEN (voir I'article 6) ou/et dans d'autres references normatives, qui doivent etre utilisees pour 
demontrer la conformite des produits aux normes correspondantes. 

Pour le controle de production en usine, d'autres methodes d'essais peuvent etre employees a condition que : 
a) une correlation puisse etre etablie entre les resultats des essais de reference et ceux des autres essais ; 

— b) Information sur laquelle repose cette correlation est disponible pour inspection. 
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8 Designation des plaques de platre 

La designation des plaques de platre est la suivante : 

a) la denomination "plaque de platre" ; 

b) le type identifie par une lettre : 

- A; 

- D. 

- E; 

- F; 

- H (1, 2ou3) ; 

- I. 

- P. 

- R . 

Une combinaison de ces types est possible . 

c) la reference de la presente nomTe europeenne ; 



d) les dimensions en millimetres, dans I'ordre : 

- largeur ; 

- longueur ; 

- epaisseur ; 

e) le profil des bords : 

- droit ; 

- biseaute ; 

- aminci ; 

- semi-arrondi ; 

- aminci semi-arrondi ; 

- arrondi. 

EXEMPLES DE DESIGNATION : 

Plaque de platre A / EN 520 - 1 200 / 2400 / 9,5 / bord aminci. 

Plaque de platre H 2 F / EN 520 - 1 250 / 3000 / 12,5 / bord aminci semi-arrondi. 

Plaque de platre DH 2 F / EN 520 - 1 250 / 3000 / 1 2,5 / bord arrondi. ( ; 

9 Marquage, etiquetage et conditionnement 

Les plaques de platre conformes a la presente norme europeenne doivent comporter en clair sur les emballages, ou 
sur les bulletin de livraison ou sur le certificat foumi avec les plaques de platre, les indications suivantes : 

a) la reference de la presente norme europeenne ; 

b) le nom, la marque commerciale ou un autre moyen ^identification du fabricant de plaques de platre ; 

c) la date de fabrication ; 

d) le moyen ^identifier les plaques en relation avec sa designation definie a 1'article 8. 
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Annexe A (normative) 

Echantillonnage pour les essais de reception par tierce partie effectues par le client 



A.1 Generaiites 

Dans le cas ou il est demande un controle de conformite des produits a la norme sur chantier, la procedure 
d'echantillonnage suivante est recommandee : 

Le nombre necessaire d'elements a determiner en accord avec les specifications sera preleve d'un lot de plaques 
de platre livre. La taille appropriee du lot doit etre decidee d'un commun accord entre les representants des deux 
parties qui auront la possibility d'etre presents au moment de I'echantillonnage. 



A.2 Procedure d'echantillonnage 

Le choix de la methode d'echantillonnage parmi celles definies en A.2.1 et A.2.2 sera decide par accord entre les 
deux parties. 

A.2.1 Echantillonnage aleatoire 3 

Chaque fois que possible, la methode d'echantillonnage aleatoire, dans laquelle chaque element du lot a une 
chance equivalente d'etre selectionne comme echantillon, sera utilisee. 

Trois elements seront preleves en tout point du lot sans accorder de consideration a I'etat ou a la qualite des 
elements preleves. 

A.2.2 Echantillonnage representatif 
/L2.2.1 Generaiites 

Lorsque I'echantillonnage aleatoire n'est pas praticable ou ne convient pas, c'est a dire lorsque les produits sont 
sous forme de grands empilements ou lorsque I'acces n'est possible qu'a un nombre lim'rte d'elements, la methode 
d'echantillonnage representatif sera utilisee. 

Echantillonnage a partir d'un empilement 

Le lot sera divise en au moins trois sections reelles bu imaginaires de taille identique. Un element sera preleve au 
hasard dans chaque section de fa<?on a obtenir le nombre necessaire d'elements indique a I'article 6.1 . 

II sera necessaire de deplacer certaines sections de la pile ou les piles elles-memes de fa?on a avoir acces aux 
elements se trouvant a I'interieur. 

AJ2.2.3 Echantillonnage a partir de paquets cercles (ou emballes) 

Au moins trois paquets seront preleves au hasard dans le lot. Le cerclage des paquets sera enleve et un element 
sera preleve au hasard de chaque paquet de fa$on a obtenir le nombre d'echantillons necessaire sans apporter de 
consideration a I'etat ou a la qualite des elements preleves. 



3 En pratique, ('echantillonnage aleatoire est normalement adapte soit lorsque les elements du lot sont depiaces en vrac 
emplacement a un autre sort lorsque le lot a ete eclate en un grand nombre de petrts empilements prets pour la pose; 
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Annexe B (informative) 

Valeurs de ca!cul de la resistance thermique, de la permeabilite a I'air et de la resistance 
au passage de la vapeur d'eau 



Les plaques de platre peuvent servir a fabriquer des complexes d'isolation thermique. 

Les valeurs donnees dans le tableau B.1 pour les plaques de platre peuvent etre utilisees dans les calculs. 



Tableau B.1 - Valeurs de calcul 



- Resistance 
thermique 


epaisseur 9,5 mm 


0,04 m 2 . K/W 




epaisseur 12,5 mm 


0 r 05 m 2 . K/W 




epaisseur 1 5 mm 


0,06 m 2 K/W 








- Permeabilite a Pair 




1,4 x 10' 6 m 3 /m2.s.Pa 








- Resistance au 
! passage de la 
vapeur d'eau 




0,4 x 10 9 m 2 .s.Pa/kg 



o 
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Annexe Z (informative) 

Z.1 Articles de ia presente norme europeenne concernant les exigences essentielles ou d'autres 
dispositions des Directives EU. 

La presente norme europeenne a ete elaboree dans le cadre d'un mandat donne au CEN par la Commission 
europeenne et I'Association de Ubre Echange Europeenne et elle vient a I'appui des exigences essentielles. 

Les articles de la presente norme europeenne figurant dans le tableau ci-dessous, satisfont les prescriptions du 
mandat delivre conformement a la directive Produits de construction EU (89/106). 

La conformite avec les articles de la presente norme est un des moyens de satisfaire aux exigences essentielles 
specifiques de fa Directive concernee 

AVERTISSEMENT. D'autres exigences et d'autres directives EU. qui n'affectent pas I'adaptation aux 
utilisations prevues, peuvent etre applicables aux produits de construction relevant du domaine 
d'application de la presente norme europeenne : 

- plaques de platre 
destinees a etre utilisees dans : 

- les murs interieurs et de fa9ade, les cloisons, les revetements interieurs de mur et de cloison, les plafonds 
et les revetements de murs, poutres, plafonds, conduits, parois de gaines d'ascenseurs et coffrage de 
structures. 



Exigences/ 
caracteristiques du mandat 


Article(s) de la presente 
norme ou d'autres 
normes europeennes 


Niveau(x) et/ou 
ciasse(s) 
mandates 


Notes 


Resistance au cisaillement (des 
plaques de platre utilisees pour le 
renforcement des murs exterieurs a 
structure en bois) 


5.1.1 






Reaction au feu (pour des situations 
exposees) 


5.2.1 


X 




Permeabilite a la vapeur d'eau (pour 
le controle de la diffusion de 
Thumidite) 


5.3 






Resistance a la flexion (resistance a 
la rupture en flexion) 


5.1.2 






Absorption acoustique (pour 
Tamenagement acoustique) 


5.5.2 






Resistance therrnique (dans les 
conditions d'utilisation finale) 


5.6 
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Z.2 Procedure(s) d'attestation de la conf ormite des produits 

La decision de la Commission telle que mentionnee a I'annexe 3 du mandat relatif a la famille de produits "Produits 
de gypse" (95/467/EC) est citee ci-dessous. 

Debut de citation 

FAMILLE DE PRODUITS : 



Produits en gypse (1/4) 



Produit(s) 


Usages) prevu(s) 


Niveau(x) ou 
classe(s) 
(reaction au feu des 
materiaux incorpores) 
(D 


Systeme(s) 
d'attestation de 
conformite 




Plaques de platre et Elements de 
plafond stratifies e fines couches, 
staff et panneaux composites 
(stratifies) ou le materiau incorpore 
se trouve sur une face susceptible 
d'etre exposee au feu, y compris les 
accessoires adaptes 


Pour murs, cloisons ou 
plafonds (ou leur 

revetements) soumis 
aux prescriptions 

concemant la reaction 
au feu 


A - B - C (2) 
A - B - C (3) 
D-E-F 


1 (4) ( 

3(5) 

4(6) 


s 


(1 ) Pour la reaction au feu, voir la decision 94/61 1/CE de la Commission (JO n° L241 du 16-9-1994, p. 25). 

(2) Materiaux de classe A, B ou C dont la performance en matiere de feu est susceptible de changer durant 
le processus de production (en general, materiaux fabriques a partir de matieres premieres combustibles) 
ou qui a ete modifiee par incorporation de certains agents, et notamment des produits qui retardent le feu. 

(3) Materiaux des classes A, B ou C dont la performance en matiere de reaction au feu n'est pas 
susceptible de changer durant le processus de production (en general, materiaux fabriques a partir de 
matieres premieres non combustibles). 

(4) Systeme 1 : voir DPC, annexe IIL2(i), sans essai par sondage sur echantillons. 

(5) Systeme 3 : voir DPC, annexe IIL2(ii), deuxieme possibilite. 

(6) Systeme 4 : voir DPC, annexe lll.2(ii), troisieme possibilite. 





FAMILLE DE PRODUITS : " 



Produits en gypse (2/4) 



Produit(s) 


Usage(s) prevu(s) 


Niveau(x) ou 
classe(s) 
(resistance au feu) (1) 


Systeme(s) 
d'attestation de 
conformite 


Plaques de platre, blocs, 
elements de plafonds et enduits 
au platre, y compris les 
principaux accessoires. 


Pour murs, cloisons ou 
plafonds, selon le cas, 
ayant une fonction de 
protection contre le feu 
d'elements structured 
et/ou de 
compartimentation au feu 
dans les batiments. 


Tous 


3(1) 


(1) Systeme 3 : voir CPD Annexe lll.2(ii), deuxieme possibilite. 



FAMILLE DE PRODUITS : 
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Produits en gypse (3/4) 



Produit(s) 


Usage(s) prevu(s) 


Niveau(x) ou 
classe(s) 


Systeme(s) 
d'attestation de 
conformite 


Plaques de platre, y compris les 
principaux accessoires 


Pour le raidissement Je 
murs de contreventement a 

ossature en bois ou de 
fermes de tortures en bois. 




3(1) 


(1) Systeme 3 : voir DPC, annexe lll.2(ii), deuxieme possibility. 


FAMILLE DE PRODUITS ; 
Produits en gypse (4/4) 


Produit(s) 


Usage(s) prevu(s) 


Niveau(x) ou 
classe(s) 


Systeme(s) 
d'attestation de 
conformite 


Plaques de platre, blocs, 
elements de plafonds et enduits 
au platre, y compris les 
principaux accessoires 


Murs, cioisons ou plafonds, 

selon le cas, pour des 
situations et des fonctions 
non mentionnees en (1/4), 
(2/4) ou (3/4). 




4(1) 


(1) Systeme 4 : voir DPC annexe 111.2(H), troisieme possibilite. 



Les specifications du systeme doivent etre telles que le systeme puisse etre applique meme lorsqu'il n'est pas 
necessaire de determiner la performance d'un produit pour une caracteristique donnee du fait de I'absence 
d'exigence legale dans ce domaine dans au moins un Etat membre (voir I'article 2(1) de la DPC et, le cas 
echeant, la clause 1 .2.3 des documents interpretatifs). Dans ces cas, la verification de cette caracteristique ne 
peut pas etre imposee au fabricant si ce dernier ne souhaite pas declarer de performance du produit dans ce 
domaine. 

Fin de citation 

Uevaluation de la conformite des plaques de platre couvertes par la presente norme europeenne doit etre effectuee 
selon I'article 7. 

Z.3 Marquage et etiquetage CE 

Le marquage CE de conformite, le numero tfidentification du fabricant et les autres informations telles que figurant 
ci-dessous doivent etre apposes sort sur le produit lui-meme ou sur I'etiquette foumie avec le produit, soit sur 
Temballage ou sur les documents commerciaux foumis avec le produit. 
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Symbole « CE 

Societe 
Adresse 
Annee... 

EN 520 
Type... 



Marquage de con'ormrte CE constrtue du symbole « CE 
conformement a la Directive 93/68/EEC 

Nom ou marque d'identification du producteur 

Adresse enregistree du producteur 

Les deux derniers chiffres de I'annee ou a ete appose le marquage 
Numero de la declaration de conformite CE 
Numero de la norme europeenne 

Designation de la plaque de platre conformement a Tarticle 8 



II convient d'apposer le marquage sort au moment de la fabrication sort au depart du produrt de Tusine. 



ENQUETE PROBATOIRE 



Date limite cTenvoi des commentgires : 5 fevrier 2001 



prNF EN 13963 : « Materiaux de jointoiement pour plaques de platre - Definitions, 
exigences et methodes d'essai » (indice de classement : P 72-603) 



le 15 novembre 2000 

Question suivie par : MME PATROUILLEAU (iigne directe : 01 42 91 57 85 - Adresse internet : 
claude.patrouilleau@email.afnor.fr) 

Commission de Normalisation AFNOR P72D : Platres et produits a base de platre 

Cet avant-projet de norme est soumis a enquete probatoire jusqu'au 5 fevrier 2001. Nous vous 
remercions de I'examiner avec attention et de nous faire parvenir votre accord ou vos remarques 
avant la date limite de cloture. 

« 

Toute reponse etant enregistree, AFNOR peut inviter son auteur a participer a I'examen des resultats 
de Tenquete en vue de I'elaboration definitive du document. 

Seuls les correspondants qui se seront manifestos, les membres de la commission et les 
departements ministeriels concemes seront tenus au courant des resultats et de la suite de I'enquete. 



L'adoption par le CEN de cette norme europeenne entrame Tobligation pour les Instituts de 
normalisation nationaux d^nnulerleurs nonmes nationales en contradiction. En consequence, il 
appartient a la commission de normalisation concemee de decider, en accord avec les regies 
europeennes de normalisation et pendant cette periode d'enquete probatoire, d'annuler ou de reviser 
partiellement les normes et documents de nomialisation concemes existant au catalogue AFNOR. 
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Avant-propos 

Le present document a ete prepare par le CEN/TC241 "Platre et produits a base de platre". 
Le present document est actuellement soumis a I'enquete CEN. 

Le present document a ete etabli dans le cadre d'un mandat donne au CEN par la Commission 
Europeenne et par ('Association Europeenne de Libre Echange, et vient a I'appui des exigences 
essentielles de la (des) Directive(s) UE. 

Pour la relation avec la (les) directive(s) UE, voir I'annexe Z informative qui fait partie integrante du 
present document. 

La presente norme ne remplace aucune norme europeenne existante. 
La presente norme europeenne comprend : 

- une annexe normative relative a I'echantillonnage pour les essais independants ; 

- une annexe informative donnant des conseils sur ('utilisation des materiaux de jointoiement 

La presente norme europeenne doit recevoir le statut de norme nationale, soit par publication d'un texte 
identique sort par enterinement au plus tard en (mois/annee), et toutes les normes nationales en 
contradiction doivent etre retirees au plus tard en (mois/annee). 

Conformement au Reglement interieur du CEN/CENELEC, les pays suh/ants sont tenus de mettre la 
presente norme europeenne en application : Allemagne, Autriche, Belgique, Danemark, Espagne, 
Finlande, France, Grece, Irlande, Islande, Italie, Luxembourg, Norvege, Pays-Bas, Portugal, Republique 
tcheque, Royaume Uni, Suede et Suisse. 

Le schema ci apres represente la relation entre la presente norme et la serie de normes elaborees pour 
venir a I'appui des families de produits de platre. 



Schema 1 



- Diagramme general representant les families de produits de platre (a inserer 
ulterieurement conformement au prEN 13279-1) 
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prEN 520 
Plaques de platre 



T 

Produits de fabrication secondaire 





i , 


I 1 




Complexes d'isolation 
thennique/acoustique 


Dalles, plaques avec 
revetements minces 


Panneaux de cloison 
prefabriques ] 



Produits accessoires 



I 



Colles a base de 
platre 



T 



Corniches 
preformees 



Materiaux de 
jointoiement 



Elements 
d'ossature 
metalliques 



T 



T 



Cornieres 
metalliques (pour 
revetements sees) 



Fixations 
mecaniques 



Cornieres et 
profiles visibles 



Schema 2 - 



Famille des produits accessoires 



introduction 
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Les enduits de jointoiement specifies dans la presente norme sont utilises pour remplir et finrr les joints 
formes sur les bords et aux extremites des plaqvcs de platre conformes au prEN 520, ainsi que des 
plaques de platre qui ont subi des operations de fabrication secondaires diverses. 

Un systeme de jointoiement peut inclure jusqu'a quatre enduits differents. Avant de les employer, il faut 
verifier que ces enduits reels peuvent etre utilises ensemble de fagon satisfaisante. 

1 Domaine d'application 

La presente norme europeenne definit les exigences des materiaux de jointoiement utilises avec des 
plaques de platre conformes au prEN 520. Cette norme s'applique aux materiaux appliques a la main et 
a la machine. Huit types d'enduits a base de platre et d'autres materiaux sont definis ainsi que les 
bandes de papier utilisees dans les systemes de jointoiement appropries. 

La presente norme couvre les caracteristiques suivantes : 

- reaction au feu ; 

- resistance a la flexion 

qui doivent etre mesurees conformement aux methodes d'essai europeennes correspondantes. 

Elle definit les methodes d'essai de reference de ces specifications techniques. 

Elle permet egalement revaluation de la conformite du produit a la presente norme europeenne. 

L'annexe A specifie I'echantillonnage pour les essais de reception independants realises par le client. 

Cette norme europeenne couvre egalement les caracteristiques techniques supplementaires qui revetent 
une importance pour I'utilisation et la reception du produit par Pindustrie du batiment. 

Elle ne s'applique pas aux bandes fabriquees dans des materiaux autres que le papier. 

NOTE : Des recommandations sur ('utilisation des materiaux de jointoiement sont donnees dans le 
prEN (WI00241028). 

2 References normatives 

La presente norme europeenne comporte par reference datee ou non datee des dispositions d'autres 
publications. Ces references normatives sont citees aux endroits appropries dans le texte et les 
publications sont enumerees ci-apres. Pour les references datees, les amendements ou revisions 
ulterieurs de I'une quelconque de ces publications ne s'appliquent a cette norme europeenne que s'ils y 
ont ete incorpores par amendement ou revision. Pour les references non datees, la demiere edition de la 
publication a laquelle il est fait reference s'applique. 

prEN 520 Plaques de platre - Definitions, exigences et methodes d'essai 

prEN YYY-1 Classification utilisant les donn§es des essais de reaction au feu (Wl 

0127065) 

EN 196-3 Methodes d'essai des ciments - Partie 3 : Determination du temps de prise 

et de la stabilite 
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ISO 1924-1 Papier et carton - Determination des proprietes de traction - Partie 1 : 

Methode a Vitesse constante duplication de la charge 

prEN (Wl 00241028) Conception et mise en oeuvre des plaques de platre sur ossature. 

ISO 565 Tamis de controle - Tissus metalliques, toles metalliques perforees et 

feuilles electoformees - Dimensions nominales des ouvertures 

3 Definitions 

Pour les besoins de la presente norme europeenne, les definitions suivantes s'appliquent : 

3.1 enduit de montage 

enduit de jointoiement pour application directe sur la plaque de platre et dans lequel la bande de 
jointoiement est incluse. 

3.2 enduit de f inition 



enduit de jointoiement pour application sur I'enduit de montage, en une ou plusieurs applications, et qbi- 
forme la surface f inie finale du joint. 

3.3 enduit mixte 

enduit de jointoiement destine aussi bien au montage qu'a la finition. 

3.4 enduit de jointoiement sans bande 

enduit destine a une utilisation sans bande pour le jointoiement de plaques de platre ayant un profil de 
bords approprie. 

3.5 bande de jointoiement 

bande de materiau de renfort en papier destinee a etre incluse dans I'enduit de montage pour renforcer 
les joints. Ces bandes ont generalement une largeur d'environ 50 mm. 

3.6 systeme de jointoiement ^ 

combinaison d'enduits de jointoiement ou d'enduits comportant ou non une bande de jointoiement, 
destinee a former un joint non visible entre deux plaques de platre. 

3.7 enduit pret a I'emploi 

enduit foumi sous une forme telle qu'il puisse etre utilise sur site sans ajout d'eau ou d'autres materiaux. 

3.8 prise rapide 

enduit dont le, temps de prise est superieur a 20 min tout en etant inferieur a 60 min. 

3.9 prise normale 

enduit dont le temps de prise est superieur ou egal a 60 min tout en etant inferieur a 180 min. 

3.10 prise lente 

enduit dont le temps de prise est superieur ou egal a 180 min. 
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4 Classification des enduits 

Les enduits definis dans la presente norme doivent etre classes en huit types en fonction de leur 
description et de la methode de durcissement, comme indique au tableau 1 . 

Les enduits de type 1A, 2A, 3A et 4A durcissent uniquement par sechage a I'air. lis sont appeles 
« enduits sechant a I'air ». 

Les enduits de type 1B, 2B, 3B et 4B durcissent par reaction chimique et par sechage a I'air. lis sont 
denommes « enduits a prise ». 



Tableau 1 : Types d'enduits de jointoiement 



Description 


Mecanisme principal de durcissement 


Sechage a I'air 

(poudre ou enduit pret a 
Femploi) 


Prise 

(poudre uniquement) 


Enduit de montage 


1A 


1B 


Enduit de finition 


2A 


2B 


Enduit mixte 


3A 


3B 


Enduit de jointoiement sans 
bande 


4A 


4B 


NOTE : Voir I'annexe B relative aux recommandations d'utilisation. 



5 Exigences 

5.1 Reaction au feu 

Lorsqu'il est prevu d'utiliser les materiaux de jointoiement dans des situations exposees au feu des 
ouvrages de construction, ces materiaux de jointoiement doivent etre essayes et classes conformement 
au prEN YYY-1 . 

5.2 Resistance a la flexion 

Si necessaire, elle est evaluee en mesurant la resistance du joint conformement au 6.8.2. 

5.3 Emission de substances dangereuses 

Les materiaux de jointoiement destines aux plaques de platre ne doivent pas emettre de substances 
dangereuses dans les conditions d'utilisation finale aii-dela des limites prevues par les legislations en 
vigueur 1 . 



1 Redaction provisoire dans Pattente de la decision de la Commission europeenne. 
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5.4. Exigences supplementaires 

5.4.1 Temps de prise 

Lorsque les enduits de type 1 B, 2B, 3B et 4B sont soumis a I'essai selon la methode indiquee en 6.2, le 
temps de prise ne doit pas etre inferieur a 20 min tout en restant cependant inferieur a 60 min pour un 
enduit a prise rapide. II ne doit pas etre inferieur a 60 min tout en restant cependant inferieur a 180 min 
pour un enduit a prise normale et ii ne doit pas etre inferieur a 180 min pour un enduit a prise lente. 

5.4.2 Absence de f issuration 

Lorsque les enduits de type 2A, 2B, 3A et 3B sont soumis a I'essai selon la methode indiquee en 6.3, 
aucune fissure ne doit apparaitre dans la zone situee a 50 mm du bord mince du coin. Pour les enduits 
de type 4A et 4B, aucune fissure ne doit apparaitre dans la zone situee a 150 mm du bord mince. 

5.4.3 Absence de gros grains 

Lorsque les enduits de type 2A, 2B, 3A, 3B, 4A ou 4B sont soumis a I'essai selon la methode indiquee en 
6.4, le refus du tamis de 200 urn ne doit pas etre superieur a 1 %. Aucune particule ne doit etre retenw 
sur le tamis de 315 jim. 

5.4.4 Adherence/cohesion 

Lorsque I'essai est realise selon la methode indiquee en 6.5, I'adherence/cohesion de I'enduit doit 
depasser 0,25 MPa. 

5.4.5 Stabilite dimensionnelle de la bande de papier 

Lorsque I'essai est realise selon la methode indiquee en 6.6, la variation dimensionnelle dans le sens de 
la longueur et dans celui de la largeur ne doit pas etre superieure a 0,4 % et 2,5 % respectivement. 

5.4.6 Resistance a la rupture de la bande de papier 

Lorsque I'essai est realise selon la methode indiquee en 6.7, la resistance a la rupture ne doit pas etre 
inferieure a 4,5 N/mm. ? 

5.4.7 Resistance du joint 

Si la resistance du joint doit etre verifiee, elle doit etre mesuree conformement au 6.8.1 pour la resistance 
a la traction ou au 6.8.2 pour la resistance a la flexion. 

6 Methodes d'essai 

6.1 Echantillonnage 

Au moins trois echantillons doivent etre soumis aux essais indiques dans le present article. Seuls, les 
essais relafrfs a la classe d'enduits definie en 5.3 sont a effectuer. 
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6.2 Determination du temps de prise 

6.2.1 Principe 

L'enduit de jointoiement est melange a I'eau du robinet dans la proportion recommandee par le fabricant 
Le temps de prise est determine en utilisant un appareillage Vicat equipe d'un cone de penetration dans 
une ambiance maintenue a une temperature de (23 ± 2) °C et a une humidite relative de (50 ± 5) %. 

6.2.2 Appareillage et materiaux 

a) Appareillage Vicat, comme decrit dans TEN 196-3. 

Cone en acier inoxydable ou en laiton, d'environ 35 mm de longueur, ayant une surface lisse polie et 
presentant un angle de 30° ± 1 °. Le cone est relie a la tige amovible de I'appareillage Vicat a la place des 
aiguilles. 

b) Coupes en plastique ou en papier paraffine, d'au moins 40 mm de profondeur. 

c) Balance, permettant de peser 500 g avec une precision de 0,1 %. 

d) Eprouvette graduee a pied. 

e) Becher en verre a parois epaisses, d'une contenance de 250 ml a 400 ml pour servir de recipient de 
melange. 

f) Spatule a lame souple en acier inoxydable de 1 00 mm x 20 mm. 

g) Chronometre. 

6.2.3 Mode operatoire 

Porter l'enduit de jointoiement a une temperature de (23 ± 2) °C dans un conteneur ferme avant I'essai. 

Proceder a I'essai complet sur deux echantillons. Le premier est destine a determiner le temps de prise 
approximate . La determination reelle est effectuee sur le second. 

Verser dans le recipient de melange la quantite d'eau du robinet a 23 ± 2 °C qui donnera un volume 
adequat de melange pour que la coupe en plastique ou en papier paraffine puisse etre arasee sans 
difficulty. En respectant les proportions de melange recommandees par le fabricant, peser la quantite 
appropriee d'enduit. 

Demarrer le chronometre et en 10 secondes ajouter l'enduit a I'eau. Laisser reposer pendant 20 s, puis 
melanger pendant 30 s a une vitesse de 2 a 3 mouvements par seconde, de sorte que le contenu total du 
recipient soit intimement melange. 

NOTE : Si le fabricant le requiert, il convient de proceder a un nouveau melange au moment 
indique en utilisant la technique specif iee ci-dessus. 

Transferer l'enduit melange dans deux coupes en plastique ou papier, egaliser le niveau et placer sur 
une surface qui ne regoit pas de vibrations et qui est a I'abri de la lumiere solaire directe et de courants 
d'air. Proceder a I'essai de temps en temps avec I'appareillage Vicat, en pla9ant la pointe du cone a la 
surface du melange et en laissant la tige amovible retomber librement. II convient que les points d'impact 
du cone soient espaces d'au moins 12 mm des impacts precedents et des parois de la coupe. 

Apres chaque penetration, essuyer soigneusement le cone et le replacer a la surface. Alors que la prise 
se rapproche, poursuivre I'essai sur le deuxieme echantillon, en evitant les penetrations trop repetees car 
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elies peuvent avoir une influence sur la prise. Determiner et noter le temps ecoule jusqu au moment ou . 
le cone ne peut plus penetrer de 10mm dans le melange. II est utile de tracer une courbe de la. 
penetration par rapport au temps en vue de I'interpolation. 



6.2.4 Expression des resultats 

Indiquer, a 5 min pres. le temps de prise de I'enduit qui correspond au temps ecoule depuis le debut du 
versement de I'enduit dans I'eau de melange jusqu'au moment ou le cone ne peut plus penetrer de 
10 mm dans le melange. 

NOTE : La proprete scrupuleuse de I'appareillage utilise pour le melange et le respect attentrf des 
restrictions d'energie et de temps notees dans les modes operatoires relatifs au melange sont 
essentiels si des essais de repetabilite doivent etre conduits. 

Si Ton ne parvient pas a eliminer les amas sees d'enduit, des agglomerate durs peuvent se former dans 
la masse non prise et il peut s'averer difficile de determiner a quel moment la prise a eu lieu. 



r ! 



6.3 Determination de I'absence de fissuration 

6.3.1 Principe 

Un coin de I'enduit est applique a la surface pour la decoration directe d'un morceau d'une plaque de 
platre, seche et examine afin de rechercher des fissurations. 

Pour les enduits, il faut utiliser un coin plus epais qui simulera les conditions d'emploi puisque ce 
materiau est utilise sans bande de papier dans les couches plus epaisses. 

6.3.2 Appareiliage et materiaux 

- Pour I'essai des enduits de type 1 , 2 ou 3 : 

a) Tige metallique de 2 mm de diametre et d'au moins 150 mm de longueur. 

b) Spatule large, d'une largeur nominate de 100 mm. 

c) Un morceau d'une plaque de platre conforme aux exigences du type A du prEN 520, d'environ 
150 mmx 150 mm, conditionnee a une temperature de (23 ±2) °C et a une humidrte relative ^ 
(50 ± 5) %. 




2 mm 



Figure 1 : Coin comportant des fissurations 



- Pour I'essai des enduits de type 4 : 

a) Coins en acier inoxydable ou en plastique dur ; 

b) Spatule large, d'une largeur d'au moins 60 mm. 

c) Un morceau d'une plaque de platre conforme aux exigences du type A du prEN 520, conditionnee a 
une temperature de (23 ± 2) °C et a une humidite relative de (50 ± 5) % (Ses dimensions dependront du 
nombre d'echantillons a essayer simultanement). 

6.3-3 Mode operatoire 

- Pour I'essai des enduits de type 1 , 2 ou 3 : 

Preparer environ 200 g d'enduit melange conformement auxjecommandations du fabricant. Placer la 
tige sur la surface pour la decoration directe, parallelement et a proximite d'un bord de la plaque de 
platre. Placer une certaine quantite d'enduit sur la plaque de platre et pres de la tige. Etaler I'enduit au 
moyen de la spatule large de mantere a former un coin de 90 a 100 mm de largeur termine en pointe sur 
sa largeur de 2 mm a zero, en utilisant la tige comme jauge d'epaisseur. Lors de I'etalement du 
melange, maintenir la spatule a un angle inferieur a 45° par rapport au plan de la plaque et lisser la 
surface 2 a 4 fois. Enlever la tige et couper le coin a une longueur d'environ 130 mm. 

Secher le corps d'epreuve jusqu'a masse constante, a une temperature de (23 ± 2) °C et a une humidite 
relative de (50 ± 5) %. 

Examiner le corps d'epreuve seche et noter le type de fissurations aussi bien dans la moitie epaisse que 
dans la moitie mince du coin, le cas echeant. 

- Pour I'essai des enduits de type 4 : 

Preparer la quantite d'enduit melange necessaire en fonction du nombre d'echantiIlons,conformement 
aux recommandations du fabricant. 

Placer les coins sur la surface pour la decoration directe, parallelement et a environ 40 cm les uns des 
autres. Placer une certaine quantite d'enduit sur la plaque de platre et a I'interieur des coins. Etaler 
I'enduit au moyen de la spatule large de maniere a remplir les vides entre les coins. 

Lors de I'etalement du melange, maintenir la spatule a un angle inferieur a 45° par rapport au plan de la 
plaque et lisser la surface 2 a 4 fois. 

Secher le corps d'epreuve jusqu'a masse constante, a une temperature de (23 ± 2) °C et a une humidite 
relative de (50 ± 5) %. 

Examiner le corps d'epreuve seche et noter le type de fissurations aussi bien dans la moitie epaisse que 
dans la moitie mince du coin, le cas echeant. 

6.3.4 Expression des resultats 

Indiquer la presence ou I'absence de fissuration dans la zone situee a 50 mm de Textremite mince du 
coin pour les enduits de type 1 , 2 & 3 ou a 150 mm de I'extremrte mince du coin pour les enduits de type 
4. 
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6.4 Determination de I'absence de gros grains 

6.4.1 Principe 

Le ref us des tamis de 31 5 (am et 200 |im est determine. 

6.4.2 Appareillage 

a) Tamis de 315 |im et 200 conformes aux exigences de I'ISO 565, et brosse a tamis. 

b) Flacon a col large, d'une contenance d'environ 1 I. 

c) Balance, ayant une precision de 0,1 mg. 

d) Etuve capable de maintenir une temperature de (40 ± 2) °C.- 

6.4.3 Mode operatoire 

Preparer environ 300 g d'enduit melange conformement aux recommandations du fabricant. \ 

Peser (200 ± 5) g d'enduit melange dans le flacon a col large et ajouter lentement environ 200 g deau en 
agitant continuellement jusqu'a obtenir un melange homogene leger. Verser ce melange sur le tamis de 
315 ^m et faire passer le passant sur le tamis de 200 urn. Laver a I'eau jusqu'a ce que les nngages 
soient limpides. 

Utiliser la brosse a tamis pour briser les eventuels agglomerats dispersibles a la surface des tamis. 
Secher les tamis et les residus a (40 ± 2) °C. Une fois sees, peser les residus sur chaque tamis. 

6.4.4 Expression des resultats 

Noter la masse des residus retenus sur chaque tamis sous forme de pourcentage du poids de 
I'echantillon d'essai. 

6.5 Determination de I'adherence/cohesion 



6.5.1 Principe 

L'adherence et la cohesion dune couche d'enduit de jointoiement sont mesurees en appliquant une force 
perpendiculairement a I'interface (essai d'arrachement). 

Une plaque de plStre de type A est utilisee a I'arriere comme support type. 

6.5.2 Appareillage 

a) Deux rubans metalliques (720 mm de longueur, 20 mm de largeur, 1,5 mm d'epaisseur). 

b) Morceau de plaque de platre de type A coupee a au moins 100 mm du bord (720 mm de longueur, 
200 mm de largeur, 12,5 mm depaisseur). 

c) Couteau a bande (largeur > 200mm). 

d) Bol et spatule pour melanger. 

e) Etuve ventilee a 40 °C. 
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f) Disque metallique (50 mm de diametre x 20 mm d'epaisseur) avec une connexion centrale pour 
recevoir le dispositif de fixation de traction (tete d'arrachement). 

g) Adhesif ayant une adherence > 0,5 MPa. 

h) Machine de traction disposant d'un dispositif de fixation a centrage automatique pour appliquer une 
force de traction appropriee. 

i) Dynamometre ou dispositif approprie permettant une lecture a 25 N pres. 

j) Plaque en bois (150 x 200 x 10) mm avec "fenetre" circulaire (65 mm de diametre). 
k) Bande d'adhesrf double face mince (< 0,2 mm). 

6.5.3 Mode operatoire 

Dans des conditions normales de laboratoire [(23 ± 2) °C et (50 ± 5) % d'humidrte relative] : 

Preparer la quantite appropriee d'enduit de jointoiement conformement a la notice des produits. Placer 
les deux rubans (a) sur la face de la plaque (b) en utilisant I'adhesif double face (k) le long de chaque 
longueur. Remplir uniformement avec la pate en evitant les bulles. Enlever le platre en exces a I'aide du 
couteau a bande. Laisser prendre et/ou secher pendant une duree suffisamment longue (conformement 
a la notice des produits). Remplir encore une fois. Laisser prendre et secher (le sechage final etant 
effectue dans une etuve a 40 °C jusqu'a masse constante). Coller les 5 disques metalliques (f) a la 
surface de Penduit de jointoiement seche, a I'aide de I'adhesif (g), a 120 mm des centres ie long de I'axe 
de la plaque. Placer la plaque de bois (j) sur la surface de Pechantillon pour essai, la fenetre de 65 mm 
de diametre etant concentrique par rapport aux disques metalliques de 50 mm. Relier le dispositif 
d'arrachement au disque metallique par la fenetre de la plaque de bois. Appliquer une force croissante 
jusqu'a ce que la rupture se produise. ([.'augmentation de la force doit etre constante, sans arret, a un 
taux de 50 ± 5 N par seconde). Noter la resistance maximale a la traction en N et le type de rupture. 
Proceder a cinq mesures. 

NOTE : Si I'equipement d'essai ne peut pas accepter des echantillons de 720 mm, la plaque (b) et 
les rubans (a) peuvent etre decoupes en 5 modules au plus avant la preparation des corps 
d'epreuve. 

6.5.4 Expression des resultats 

La rupture peut se produire (voir la figure 2) : 

A - dans I'enduit lui-meme ; 

B - a Tinterface entre I'enduit et la plaque ; 

C — au coeur de la plaque de platre ; 

D - a Tinterface entre Penduit et le dispositif ; 

E - dans le papier (non illustre). 
Indiquer la position de la rupture. 

Determiner la force moyenne (F) en N des cinq valeurs mesurees. 
Calculer la resistance a I'adherence ou a la cohesion (R) en N/mm 2 : 



R = F/S 
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oil S est la surface du disque en mm 2 . 



Noter I'adherence R. 
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Legende : 

b Plaque de platre 
c Enduit de jointoiement 
f Disque metallique 
g Adhesif 

Figure 2 : Adherence/cohesion - Modele de rupture 
6.6 Determination de la stabilite dimensionnelle de la bande de jointoiement en papier 

6.6.1 Principe 

La longueur et la largeur d'un corps d'epreuve sont mesurees avant et apres immersion dans I'eau et la 
variation dimensionnelle est calculee en pourcent. 

6.6.2 Appareillage 

a) Recipient d'eau. 

b) Appareil de mesure permettant une lecture ae 0,1 mm pres. 

6.6.3 Mode operatoire 

Conditionner la bande pendant 24 heures avant Tessai a une temperature de (23 ± 2) °C et a une 
humidite relative de (50 ± 5) %. 

Decouper une bande de 250 mm a 400 mm de longueur et la poser sur une surface P'^ne. Decouper 
deux marques de reference de 10 mm de longueur pour mesurer la longueur de la ^nde 
perpendiculairement a la longueur de la bande et a environ 10 mm de chaque extremite. Mesurer la 
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longueur jusqu'a I'axe central de la bande entre les marques de reference, a 0,1 mm pres, a I'aide du 
dispositif de mesure. 

Mesurer de la meme fa9on la largeur totale de la bande, en marquant les points entre lesquels la mesure 
est prise. 

Enrouler le corps d'epreuve et le placer dans le conteneur d'eau a (23 ± 2) °C de sorte qu'il sort 
entierement immerge. Apres 30 min, sortir le corps d'epreuve de I'eau et le derouler sur la surface plane, 
eprendre les mesures de la longueur et de la largeur. 

6.6.4 Expression des resultats 

Indiquer les variations de longueur et de largeur en pourcent. 

6.7. Determination de la resistance a la rupture de la bande de jointoiement en papier 

6.7.1 Principe 

Des corps d'epreuve aux dimensions indiquees decoupes dans le sens de la largeur sont soumis a une 
force de traction et la resistance a la rupture est enregistree. 

6.7.2 Appareillage 

a) Appareillage d'essai de traction capable d'agir sur un corps d'epreuve selon un taux de chargement 
tel que la rupture du corps d'epreuve peut etre obtenue en (20 ± 5) s et permettant de lire la force de 
traction au moment de la rupture avec une precision de 1 %. 

b) Scalpel ou couteau tres aiguise. 

c) Regie en acier. 

6.7.3 Mode operatoire 

Utiliser le scalpel et la regie pour decouper dix corps d'epreuve a angle droit dans le sens de la largeur, a 
des intervalles d'au moins 0,9 m dans la longueur de la bande. Decouper les corps d'epreuve dans la 
largeur totale de la bande et a une largeur de (1 5 ± 0,5) mm (voir la figure 3). 

Conditionner les corps d'epreuve a une temperature de (23 ± 2) °C et a une humidite relative de 
(50 ± 5) % pendant au moins 24 h. 

Proceder a I'essai conformement au mode operatoire indique dans IMSO 1 924: Partie 1 , a cette 
difference pres que Tecart des machoires doit etre ramene a 15 mm. 

6.7.4 Expression des resultats 

Indiquer la moyenne de la resistance a la rupture des dix corps d'epreuve en N/mm de largeur. 
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Figure 3 :Echantillons pour I'essai de la resistance a la rupture des bandes de jointoiement 
6.8 Determination de la resistance du joint 

6.8.1 Determination de la resistance a la traction 

6.8.1.1 Principe 



O 



Un joint est constitue a partir.des materiaux a utiliser et seche dans des conditions de laboratoire. II est 
ensuite soumis a un chargement selon un taux controle et les charges auxquelles la premiere fissure et 
la rupture se produisent sont determinees. 

6.8. 1.2Appareillage 

Machine de chargement ayant une precision de 1 % peimettant d'appliquer la charge necessaire a un 
taux de 250 N/min (± 50 %). 

6.8. 1.3 Mode operators 

Decouper deux parties de (250 x 400) mm chacune dans une plaque de platre de 12,5 mm conforme a 
I'EN 520. Joindre les echantillons par paires sur le cote long en respectant les instructions du fabricant. 
Avant le jointoiement, appliquer la bande d^dhesif a Tarriere du joint et fixer soigneusement aux lattes 
pour soutenir le joint pendant sa confection (voir la figure 6). 

liaisser secher les echantillons & (23 ± 2) °C et a une humidite relative de (50 ± 5) % pendant sept jouk. 
Apres sechage, enlever les lattes et les decouper soigneusement en cinq echantillons de 50 mm de 
largeur et 500 mm de longueur chacun (voir la figure 4). 

Monter chaque corps d'epreuve verticalement dans la machine de chargement et appliquer une charge 
de traction en continu a un taux de 250 N/min (± 50 %). 



6.8. 1.4 Expression des resultats 

Tracer la courbe charge/allongement pour chaque corps d'epreuve et noter la charge a laquelle la 
premiere fissure apparait et la charge de rupture finale. Noter le type de rupture. 

Indiquer les resultats individuels pour chacun des cinq corps d'epreuve, ainsi que la charge moyenne (N) 
a laquelle la premiere fissure apparaTt et la charge de rupture moyenne (N). 
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Legende : 

1 Latte en bois ou reposent les plaques durant I'essai 

2 Bande d'adhesif 

n nombre d'echantillons 

Figure 4 : Preparation des echantillons 

6.8.2 Determination de la resistance a la flexion 

6.8.2.1 Principe 

Un joint est constitue a partir des materiaux a utiliser et seche dans des conditions de laboratoire. II est 
ensuite soumis a un chargement selon un taux controle et les charges auxqueiles la premiere fissure et 
la rupture se produisent sont determinees. 

6. 8.2.2 Appareitlage 

Machine de chargement ayant une precision de 1 % permettant d'appliquer la charge necessaire a un 
taux de 250 N/min (± 50 %). 

6. 8.2. 3 Mode operatoire 

Decouper dix echantillons de (250 x 400) mm chacun dans une plaque de platre de 12,5 mm conforme 
au prEN 520. Joindre les echantillons par paires sur le cote long en respectant les instructions du 
fabricant. Avant le jointoiement, appliquer la bande d'adhesif a I'arriere du joint et fixer soigneusement 
aux lattes pour soutenir le joint pendant sa confection (voir la figure 6). 

Laisser secher les echantillons a (23 ± 2) °C et a une humidite relative de (50 ± 5) % pendant sept jours. 

Monter chaque corps d'epreuve horizontalement dans la machine de chargement, le joint etant sur le 
dessus et supporte comme illustre a la figure 5. Appliquer la charge en continu a un taux de 250 N/min 
(± 50 %) et enregistrer la fleche et la charge. 
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6.8.2.4 Expression des resultats 

Tracer la courbe charge/fleche pour chaque corps d'epreuve et noter la charge a laquelle la Premiere 
fissure apparatt (elle peut etre identifiee a partir de la coque dans la courbe charge/fleche) et la charge 
de rupture finale. Noter le type de rupture. 

Indiquer les resultats individuels pour chacun des cinq corps d'epreuve, ainsi que la charge moyenne (N) 
a laquelle la premiere fissure apparatt et la charge de rupture moyenne (N). 




c 



0 (£-3(Um) 

Figure 5 : Determination de la resistance a la flexion 



Evaluation de la conformite 



7.1 Generalites 

L'evaluation de la conformite est effectue par le fabricant qui declare la conformite des materiaux de 
jointoiement pour plaques de platre a la presente norme sur la base : 

— a) d'un essai de type initial realise par le fabricant ; 

Les essais de type initiaux doivent etablir la conformite a I'ensemble des exigences specifies dans W 
presente norme. 

— b) du controle de la production en usine. 

Le role du controle de production en usine est de s'assurer que les materiaux de jointoiement pour 
plaques de platre mis sur le marche sont conformes aux specifications techniques definies a I article 5. 

On entend par controle de production en usine le controle interne permanent de la production realise par 
le fabricant ou par son representant sous la seule responsabilite du fabricant. Toutes les mesures, 
specifications et dispositions adoptees par le fabricant doivent etre systematiquement notrf.ees sous la 
forme de regies et de procedures ecrites. Cette documentation de controle de la production doit 
permettre d'assurer une interpretation homogene des exigences en matiere d'assurance qualrte et de 
verifier la realisation des caracteristiques requises du produit, ainsi que le fonctionnement effectit au 
systeme de controle de la production. 

Le fabricant enregistrera les resultats du controle de la production en usine (enregistrement fabricant). 
Ces enregistrements doivent comporter au moins les informations suivantes : 

('identification du produit soumis a I'essai ; 
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— les dates d'echantillonnage ; 

— les methodes d'essai appliquees ; 

— les resultats d'essai de contrdle ; 

— la date des essais ; 

— ['identification de I'autorite responsable chez le fabricant ; 

— les enregistrements d'etalonnage. 

7.2 Essais de type initiaux et contrdle de la production 

Les specifications et les proprietes specifiees dans la presente norme sont definies en terme de 
methodes d'essai de reference CEN (voir Particle .6) ou/et dans d'autres references normatives, qui 
doivent etre utilisees pour demontrer la conformite des produits aux normes correspondantes. 

Pour le contrdle de production en usine, d'autres methodes d'essais peuvent etre employees a condition 
que : 

— a) une correlation puisse etre etablie entre les resultats des essais de reference et ceux des autres 
essais ; 

— b) information sur laquelle repose cette correlation est disponible pour inspection. 
8 Designation des materiaux de jointoiement 

La designation des materiaux de jointoiement pour plaques de platre est la suivante : 

a) la mention "enduit de jointoiement pour plaque de platre" ou "bande de jointoiement pour plaque de 
platre", selon le cas ; 

b) la reference de la presente norme europeenne ; 

c) le type d'enduit conformement a I'article 3 de la presente norme, le cas echeant, ou la mention 
"bande de papier" ; 

d) I'application a la main ou a la machine si le materiau est un enduit de jointoiement ; 

e) la classe du temps de prise, telle que definie en 3.8, 3.9 et 3.10 de la presente norme, le cas 
echeant. 

EXEMPLE DE DESIGNATION : 

Enduit de jointoiement pour plaque de platre, EN 777 

Enduit de finition, Type 2B. . 

Application a la main 

Prise lente 
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9 Marquage, etiquetage et emballage 

Les materiaux de jointoiement pour plaques de platre conformes a la presente norme europeenne 
doivent comporter en clair sur les emballages, ou sur le bulletin de livraison ou sur le certrficat fourni avec 
les materiaux de jointoiement, les indications suivantes : 

a) la reference de la presente norme europeenne ; 

b) le nom, la marque commerciale ou un autre moyen d'identification du fabricant des materiaux de 
jointoiement ; 

c) la date de fabrication ; 

d) le moyen d'identifier les materiaux de jointoiement en relation avec leur designation definie a rarticle 
8. 
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Annexe A (normative) 

Echantillonnage pour les essais de reception par tierce partie effectues par le client 
A.1 Generalites 

Dans le cas ou il est demande un controle de conformrte des produits a la norme sur chantier, la 
procedure d'echantillonnage suivante est recommandee : 

Le nombre necessaire d'elements a determiner en accord avec les specifications sera preleve 
d'un lot de plaques de platre livre. La taille appropriee du lot doit etre decidee d'un commun accord 
entre les representants des deux parties qui auront la- possibility d'etre presents au moment de 
I'echantillonnage. 

A.2 Procedure d'echantillonnage * 

Le choix de la methode d'echantillonnage parmi celles definies en A.2.1 et A.2.2 sera decide par 
accord entre les deux parties. 

A.2.1 Echantillonnage aleatoire 2 

Chaque fois que possible, la methode d'echantillonnage aleatoire, dans laquelle chaque element 
du lot a une chance equivalente d'etre selectionne comme echantillon, sera utilisee. 

Trois elements seront preleves en tout point du lot sans accorder de consideration a I'etat ou a la 
qualite des elements preleves. 

A.2.2 Echantillonnage representatif 
AJ2J2.1 Generalites 

Lorsque I'echantillonnage aleatoire n'est pas praticable ou ne convient pas, c'est a dire lorsque les 
produits sont sous forme de grands empilements ou lorsque I'acces n'est possible qu'a un nombre 
limite d'elements, la methode d'echantillonnage representatif sera utilisee. 

A.2.2.2 Echantillonnage a partir d'un empilement 

Le lot sera divise en au moins trois sections reelles ou imaginaires de taille identique. Un element 
sera preleve au hasard dans chaque section de fagon a obtenir le nombre necessaire d l elements 
indique a ('article 5.1 . 

II sera necessaire de deplacer certaines sections de la pile ou les piles elles-memes de fagon a 
avoir acces aux elements se trouvant a I'interieur. 



2 En pratique, I'echantillonnage aleatoire est normalement adapte sort lorsque les elements du lot sont 
deplaces en vrac d'un emplacement a un autre sort lorsque le lot a ete eclate en un grand nombre de petits 
empilements prets pour la pose; 
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A2.2.3 Echantillonnage a partir de paquets cercles (ou emballes) 

Au moins trois paquets seront preleves au hasard dans le lot. Le cerclage des paquets sera 
enleve et un element sera preleveau hasard de chaque paquet de fa9on a obtenir le nombre 
d'echantillons necessaire sans apporter de consideration a I'etat ou a la qualite des elements 
preleves. 
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Annexe B (informative) 

Conseils sur ('utilisation des materiaux de jointoiement 
B.1 Supports chauffes 

La presente norme n'inclut pas les exigences de performances aux temperatures elevees; II 
convient de suivre les recommandations du fabricant ou du foumisseur pour determiner I'aptitude 
des enduits de jointoiement a etre utilises sur des plafonds chauffes ou des revetements muraux 
chauffes. 

B.2 Finitions structurees 

Lorsque des finitions structurees doivent etre appliquees a la surface, il convient de consulter le 
fabricant ou le foumisseur du revetement structure pour connaTtre le type d'enduit de jointoiement 
a utiliser. * , 

B.3 Combinaisons d'enduits 

Les enduits de type A peuvent etre appliques sur des enduits de type B mais il n'est pas 
recommande d'appliquer des enduits de type B sur ceux du type A. 

B.4 Application a la machine 

Les enduits de type B ne sont pas adaptes a une application a la machine. 
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Annexe Z (informative) 

Z.1 Articles de la presente norme europeenne concernant les exigences essentielies ou 
d'autres dispositions des Directives EU. 

La presente norme europeenne a ete elaboree dans le cadre d'un mandat donne au CEN par la 
Commission europeenne et TAssociation de Libre Echange Europeenne et elle vient a I'appui des 
exigences essentielies. 

Les articles de la presente norme europeenne figurant dans le tableau ci-dessous, satisfont les 
prescriptions du mandat delivre conformement a la directive Produits de construction EU (89/106). 

La conformite avec les articles de la presente norme est un des moyens de satisfaire aux 
exigences essentielies specifiques de la Directive concerhee 

AVERTISSEMENT. D'autres exigences et d'autres directives EU. qui n'affectent pas 
I'adaptation aux utilisations prevues, peuvent etre applicables aux produits de construction 
relevant du domaine duplication de la presente norme europeenne : C 

• materiaux de jointoiement pour plaques de platre 

destinees a etre utilises dans : 

- ies murs interieurs et de fa9ade, les cioisons, les revetements interieurs de mur et de 
cloison, les plafonds et les revetements de murs, poutres, plafonds, conduits, parois de 
gaines d'ascenseurs et coffrage de structures. 



Exigences/ 
caracteristiques du mandat 


Article(s) de la presente 
norme ou d'autres 
normes europeennes 


Niveau(x) et/ou 
classe(s) 
mandates 


Notes 


Reaction au feu (pour des situations 
exposees) 


5.1 






Resistance a la flexion ((dans les 
conditions d'utifisation finale) 


5.2 







Procedure(s) d'attestation de la conformite des produits 

La decision de la Commission telle que mentionnee a I'annexe 3 du mandat relafrf a la famille de 
produits "Produits de gypse" (95/467/EC) est citee ci-dessous. 
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Debut de citation 

FAMILLE DE PRODUITS : 



Produits en gypse (1/4) 



Produit(s) 


Usages) prevu(s) 


* Niveau(x) ou 
classe(s) 

(reaction au feu des 
materiaux 
incorpores) (1) 


Systeme(s) 
d'attestation 
de conformite 


Plaques de platre et elements de plafond 
stratifies e fines couches, staff et 
panneaux composites (stratifies) ou le 
materiau incorpore se trouve sur une 
face susceptible d'etre exposee au feu, y 
compris les accessoires adaptes 


Pour murs, cloisons ou 

plafonds (ou leur 
revetements) soumis 

aux prescriptions 
concemant la reaction 
au feu 


A - B - C (2) 
A - B - C (3) 
D - E - F 


1 (4) 
3(5) 
4(6) 


(1) Pour la reaction au feu, voir la decision 94/61 1/CE de la Gommission (JO n° L241 du 16-9-1994, p. 
25). 

(2) Materiaux de classe A, B ou C dont la performance en matiere de feu est susceptible de changer 
durant le processus de production, (en general, materiaux fabriques a partir de matieres premieres 
combustibles) ou qui a ete modrfiee par ('incorporation de certains agents, et notamment des produits qui 
retardent le feu. 

(3) >Materiaux des classes A, B ou C dont la performance en matiere de reaction au feu n'est pas 
susceptible de changer durant le processus de production (en general, materiaux fabriques a partir de 
matieres premieres non combustibles). 

(4) Systeme 1 : voir DPC, annexe lll.2(i), sans essai par sondage sur echantillons. 

(5) Systeme 3 : voir DPC, annexe lll.2(ii), deuxieme possibilite. 

(6) Systeme 4 : voir DPC, annexe lll.2(u), troisieme possibilite. 



FAMILLE DE PRODUITS : 
Produits en gypse (2/4) 



Produit(s) 


Usage(s) prevu(s) 


Niveau(x) ou 
classe(s) 

(resistance au feu) 
(1) 


Systeme(s) ; 
d'attestation de 
conformite 


Plaques de platre, blocs, 
elements de plafonds et endurts 
au platre, y compris les 
principaux accessoires. 


Pour murs, cloisons ou 
plafonds, selon le cas, ayant 
une fonction de protection 
contre le feu d'elements 

structured et/ou de 
compartimentation au feu 
dans les batiments. 


Tous 


3(1) 


(1) Systeme 3 : voir CPD Annexe lll.2(n), deuxieme possibilite. 
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FAMILLE DE PRODUITS 



Produits en gypse (3/4) 




Produit(s) 


Usage(s) prevu(s) 


Niveau (x) ou 
classe(s) 


Systeme(s) 
d'attestation de 
conform ite 


Plaques de platre, y compris les 
principaux accessoires 


Pour le raidissement de 
murs de contreventement a 

ossature en bois ou de 
fermes de toitures en bois. 




3(1) 


(1) Systeme 3 : voir DPC, annexe IIL2(ii), deuxieme possibiltte. 




FAMILLE DE PRODUITS : 




c 




Produits en gypse (4/4) 






Produit(s) 


Usage(s) prevu(s) 


Niveau(x) ou 
classe(s) 


Systeme(s) 
d'attestation de 
conform ite 


Plaques de platre, blocs, 
elements de plafonds et enduits 
au platre, y compris les 
principaux accessoires 


Murs, cloisons ou plafonds, 
selon le cas, pour des 
situations et des fonctions non 
mentionnees en (1/4), (2/4) ou 
(3/4). 




4(1) 


(1) Systeme 4 : voir DPC annexe lll.2(ii), troisieme possibility 



Les specifications du systeme doivent etre telles que le systeme puisse etre applique meme 
lorsqu'il n'est pas necessaire de determiner la performance dun produit pour une caractenstiqy 
donnee du fait de Tabsence d'exigence legale dans ce domaine dans au moms un Etat mem* 
(voir Particle 2(1) de la DPC et, le cas echeant, la clause 1.2.3 des documents interpretatrfs). 
Dans ces cas, la verification de cette caracteristique ne peut pas etre imposee au fabncant si ce 
dernier ne souhaite pas declarer de performance du produit dans ce domaine. 

Fin de citation 

Evaluation de la conformrte des materiaux de jointoiement pour plaques de platre couverts par la 
presente nonne europeenne doit etre effectuee selon rarticle 6. 

Z.3 Marquage et etiquetage CE 

Le marquage CE de conformite, le numero d'identrfication du fabricant et les autres informations 
telles que figurant ci-dessous doivent etre apposes soit sur le produit lui-meme ou sur I etiquette 
foumie avec le produit, soit sur I'emballage ou sur les documents commerciaux foumis avec le 
produit. 



Symbole « CE » 

Societe 
Adresse 
Annee... 



EN ... 
Type ... 
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Marquage de conformite CE constttue du symbole 
« CE » conformement a la Directive 93/68/EEC 

Norn ou marque d'identification du producteur 

Adresse enregistree du producteur 

Les deux demiers chiff res de I'annee ou a ete appose le 
marquage 

Numero de la declaration de conformite CE 
Numero de la norme europeenne 

Designation du materiau de jointoiement pour plaques 
de platre conformement a Particle 8 



II convient d'apposer le marquage sort au moment de la fabrication soit au depart du produit de 
Tusine. 
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